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Autodesk PowerMill ( 简称 PowerMill ) 是 一 款 专 业 的 CAD/CAM 软件 ， 该 软件 面向 工艺 
特征 ， 利 用 工艺 知识 并 结合 智能 化 设备 对 数控 加 工 自 动 编程 的 过 程 进 行 优化 ， 具 有 文件 兼容 
性 强 、 加 工 策略 丰富 、 加 工 路 径 高 效 、 刀 有 具 路 径 算 法 先进 、 实 体 仿 真 准 确 等 特点 。 继 PowerMill 
人 
对 界面 及 部 分 功能 进行 了 重 排 与 优化 。PowerMill 2018 主要 包含 以 下 几 类 更 新 : 

1 ) 功能 图 标 区 界面 重 排 : 工具 栏 及 下 拉 菜 单 被 整合 成 为 带 式 功能 图 标 区 ， 从 而 能 更 好 
地 与 其 他 Autodesk 软件 同步 ; 操作 者 通过 此 界面 也 可 更 清晰 地 了 解 PowerMill 2018 的 布局 
及 功能 。 

2 ) 查看 工具 栏 右 置 : 新 版 软件 将 原 软 件 “ 查 看 ”选项 卡 下 的 实用 内 容 整 合 至 绘图 区 右 侧 ， 
方便 操作 者 在 编程 过 程 中 及 时 、 灵 活 地 查看 工件 和 刀具 路 径 。 

3 ) 默认 颜色 方案 更 新 ， 并 提供 自 定义 颜色 功能 

4 ) 优化 车 前 刀具 路 径 设置 : 包括 开始 点 和 2 束 点 以 及 切入 、 切 出 和 连接 设置 等 。 

5 ) 生成 刀具 路 径 算法 优化 : 包括 对 一 定 区 域内 的 刀具 路 径 使 用 动态 刀 轴 控制 、 调 整 进 给 
率 ， 叶 盘 及 叶片 的 刀 轴 控制 优化 ，3D 偏 移 精 加 工 的 拐角 中 心 线 刀具 路 径 补 偿 ， 特 征 加 工 中 增 
加 干涉 碰撞 检测 功能 与 特征 精 加 工 、 特 征 顶 部 图 倒 角 铣削 策略 。 

6 ) 优化 仿真 刀具 路 径 的 动态 干涉 碰撞 检测 功能 。 

本 书 主要 面向 具有 一 定数 控 加 工 基 础 知识 的 操作 者 或 有 此 方面 专业 兴趣 的 读者 ， 对 
PowerMill 2018 的 四 轴 数 控 加 工 功能 技巧 及 加 工 思 路 、 编 程 方法 做 出 讲解 ， 并 结合 实例 阐述 
不 同形 状 零 件 加 工 的 思路 、 刀 有 具 路 径 编程 策略 以 及 PowerMill 2018 的 使 用 技巧 。 书 中 的 一 些 
加 工 思 路 在 实际 生产 中 应 用 普遍 ， 是 作者 在 使 用 过 程 中 对 PowerMill 2018 进行 数控 加 工 编程 
的 研究 和 总 结 ， 在 实际 生产 及 教学 过 程 中 具有 指导 意义 。 另 外 ， 书 中 的 实例 均 是 作者 在 实际 
生产 中 的 加工 实例 ， 书 中 的 方法 可 以 直接 指导 读者 进行 实际 CAM 加 工 。 

数控 编程 对 实践 性 的 要 求 很 高 ， 这 也 是 本 书 的 重点 所 在 。 本 书 的 编 咎 思路 即 是 以 实例 为 
主要 讲解 对 象 ， 对 加 工 思 路 以 及 软件 操作 进行 阐述 。 

本 书 在 编写 过 程 中 得 到 了 多 方面 的 支持 和 帮助 ， 在 此 表示 诚 丽 的 谢意 。 ee 
田 东 婷 担任 主编 ， 曹 怀 明 、 李 春光 担任 副 主编 ， 参 加 编写 的 有 甘 卫 华 、 李 凤 波 、 刘 京 伟 、; 
伟 、 张 惠 、 陈 琳 、 吴 娱 和 和 孙 涉 君 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 存在 错误 与 不 受 之 处 ， 晨 请 广大 读者 发 现 问 题 后 ， 不 吝 
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PowerMill 2018 的 界面 及 应 用 要 点 


本 章 将 介绍 PowerMill 2018 的 界面 、 工 具 条 、 人 快捷 键 的 定义 、 加 工 基 本 操作 要 点 、 坐 标 
系 、 刀 具 和 和 毛坯 建立 等 。 


1.1 PowerMill 2018 的 界面 


与 同类 CAM 软件 相 比 ，PowerMill 2018 是 一 蒜 独 立 的 CAM 软件 ， 有 具有 刀具 路 径 计 算 速 
度 快 、 础 撞 和 过 切 检查 功能 完善 、 刀 有 具 路 径 生 略 丰富 、 刀 有 具 路 径 编 辑 功能 丰富 、 操 作 过 程 简 
单 易 学 等 优势 。 这 些 优势 更 明显 地 表现 在 复杂 型 面 以 及 多 轴 数 控 加 工 编程 方面 。 

为 了 方便 读者 在 阅读 后 面 章节 的 内 容 时 能 分 清 各 个 工具 栏 的 名 称 和 位 置 ， 在 图 1-1 中 对 
其 进行 了 统一 名 称 和 界定 。 
































P 书 回 [Pa > Autodesk PowerMill Ultimate 2018 [ -无 ] ?2) 口 
开始 | 刀具 路 径 《刀具 路 径 入 。 刀具” 边界 参考 线 “ 孔 特 征 设 ”特征 钥 工作 平面 模型 ， 残 日 模型 机 床 仿真 NC 程序 。 查 香 ^ 
1 也 全 > 涯 >“= J SS 收藏 -| : 洛 刀 中 路 径 | [ 阳 袜 式 -| 加 运行 转 计算 器 
一 一 二 | 刀 呈 路 算 连 挫 证 NC 程序 | 从 上 一 区 记录 E Measurer 
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PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 


(1) 功能 图 标 区 ”包括 文件 、 开 始 、 刀 具 路 径 、 刀 有 具 路 径 编 辑 、 刀 内、 边界 、 参 考 线 、 
工作 和 平面、 仿真 、NC 程序 等 标签 栏 ， 每 一 个 标签 栏 下 又 细 分 为 更 多 的 功能 选项 ， 如 图 1-2 
所 未 。 















































era 
饥 azee 站 入 本 量 要 国 : 避 名 No 量 目 om| 命 
创建 工作 平面 所 还 互信 量 创建 刀具 数据 库 “刀具 路 径 模型 区 域 清除 ”模型 开 久 区 .。 等 高 粳 加 工 优化 竺 高 精 。 平行 精 加 工 5 刀 上 路径 NC 程序 “模式 ”上 一 运行 记录 回 显 命 令 计算 器 Measurer 镜 信 项 目 A360 
1-2 

(2) 资 源 管理 器 ”对 加 工 必要 的 元 素 进行 管理 与 设 定 , 其 中 包括 机 床 、 资 大 管理 器 x 
NC 程序 、 刀 具 路 径 、 刀 具 、 边 界 、 参 考 线 、 孔 特征 设置 、 特 征 组 、 工 作 “ 宇 生 已 
平面 、 层 和 组 合 等 类 别 ， 如 图 1-3 所 示 。 固 NO 

(3) 屏幕 坐标 系 ”位 于 绘图 区 右 下 角 ， 显 示 当 前 视图 的 坐标 方向 。 | 2 

(4) 工作 平面 ”显示 当前 激活 的 工作 平面 及 其 编辑 选项 。 oi 

(5) 光标 位 置 坐标 “以 数值 显示 光标 目前 所 在 位 置 的 坐标 值 ， 从 左 向 | 一 了 ia 
右 依 次 为 X 值 、Y 值 与 Z 值 。 

1-3 





(6) 右键 快捷 沫 单 “ 在 绘图 区 右 击 即 可 弹出 右键 快捷 菜单 。 该 菜单 中 
包括 了 加 工 过 程 中 基本 的 显示 与 编辑 功能 。 

(7) 单位 “用 于 显示 当前 的 绘图 单位 。 当 显示 “ 暑 米 ”时 表示 米 制 单位 ， 有 显示“ 英寸” 
时 表示 英制 单位 。 

(8) 刀具 路 径 参 数 显示 “显示 目前 激活 刃具 路 径 的 基本 参数 〈 从 左 回 右 依次 为 公 兰 、 余 
量 值 、 刀 其 直径 、 刀 尖 圆 角 )。 

(9) 视图 立方 ”直观 显示 当前 工件 的 视图 方位 。 

(10) 僵 看 工具 栏 ”用 于 快速 设 定 显 示 与 阴影 选项 。 






































1.2 ” PowerMill 2018 的 模型 输入 与 输出 


目前 ， 世 界 上 有 数 十 种 和 赣 名 的 CAD/CAM 软件 ,每 一 种 软件 的 开发 商都 以 目 己 的 小 型 几何 
数据 库 和 算法 来 管理 和 保存 图 形 文件 。 例 如 ，UG 的 图 形 文 件 后 级 名 是 “*.prt”，AutoCAD 的 
图 形 文 件 后 级 名 是 “*.dwg”，CAXA 的 图 形 文件 后 级 名 是 “*.mxe”，PowerMill 2018 的 图 形 文 
件 后 级 名 是 “*.pmlprj ”等 。 这 些 图 形 文件 的 保存 格式 不 同 ， 相互 之 间 不 能 交换 与 分 享 ， 阻碍 了 
CAD 技术 的 发 展 。 为 此 人 们 研究 出 高 级 语言 程序 与 CAD 系统 之 间 的 交换 图 形 数据 ， 实 现 了 产 
品 数 据 的 统一 管理 。 通 过 数据 接口 ，PowerMill 2018 可 以 与 Pro/E、Mastercam、UG、CATIA、 
IDEAS、SolidEdge、SolidWorks 等 软件 共享 图 形 信息 。 常 用 格式 如 下 : 

(1) ASCI 文件 _ASCII 文件 是 用 一 系列 点 的 X_、Y、Z 坐标 组 成 的 数据 文件 。 这 种 转换 
文件 主要 用 于 将 三 坐标 测量 机 、 数 字 化 仪 或 扫描 仪 的 测量 数据 转换 成 图 形 。 

(2) STEP 文件 ”STEP 文件 是 一 个 包含 一 系列 应 用 协议 的 ISO 标准 格式 文件 ， 可 以 描述 
实体 、 曲 面 和 线 框 。 这 种 转换 文件 定义 严谨 、 种 类 庞大 ， 是 目前 工业 界 常用 的 标准 数据 格式 
文件 。 
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(3) DWG 文件 和 DXF 文件 Autodesk 软件 可 以 写 出 两 种 类 型 的 文件 : DWG 文件 和 
DXF 文件 ， 其 中 DWG 文件 是 Autodesk 软件 存储 图 形 的 文件 格式 ，DXF 文件 是 一 种 图 形 交 
换 标 准 ， 主 要 作为 与 AutoCAD 和 其 他 CAD 系统 必 备 的 图 形 交 换 接口 。 

(4) IGES 文件 ”IGES 文件 格式 是 美国 提出 的 初始 化 图 形 交 换 标 准 ， 是 目前 使 用 最 广泛 
的 图 形 交 换 格式 之 一 。IGES 格式 文 持 点 、 线 、 曲 面 以 及 一 些 实体 的 表达 ， 通 过 该 接口 可 以 与 
市 场 上 几乎 所 有 的 CAD/CAM 软件 共享 图 形 信息 。 

(5) Parasld 文件 ”Parasld 文件 格式 是 一 种 新 的 实体 核心 技术 模块 ， 现 在 越 来 越 多 的 
CAD 软件 都 采用 这 种 技术 ， 如 Pro/E、SolidWorks、NX、CATIA 等 ， 多 用 于 实体 模型 转换 。 

(6) STL 文件 STL 文件 格式 是 在 三 位 多 层 扫描 中 利用 的 一 种 3D 网 格 数 据 模式 ， 常 用 
于 快速 成 型 (PR) 系统 中 ， 也 可 用 于 数据 浏览 和 分 析 中 。PowerMill 2018 还 提供 了 一 个 功能 ， 
即 通过 STL 文件 直接 生成 刀具 路 径 。 

(7) SolidWorks、NX、Pro/E 生成 的 文件 “PowerMill 2018 可 以 直接 读 取 SolidWorks、 
NX、Pro/E 生成 的 文件 ， 这 种 接口 可 以 保证 软件 图 形 之 间 的 无 颖 切换 。 


1.2.1 模型 输入 


启动 PowerMill 2018， 选 择 “ 文 件 一 输入 一 模型 ”命令 ， 弹 出 “输入 模型 ”表格 ， 输 入 























1X 可 。 输 入 模型 文件 及 完成 模型 输入 的 界面 如 图 1-4 所 示 
模型 文件 名 称 即 可 。 输 入 模型 完成 模型 输 [0 图 1-4 所 示 。 
P 输入 模型 a pS 和 Sm 
性 查找 范围 (I): 外 Powverltill Ultimate 2018 v 全 让 卢 加 > 
| | 名 称 修改 日 期 
册 cs-CZ 2017/7/8 9:. 
坊 bde-DE 2017/7/8 9: 
Ee en-Us 2017/7/8 9: 
J es-ES 2017/7/8 9: 
EY 上 fr-FR 2017/7/8 9: 
点 ja-JpP Autodesk Janu acturins Nodels (六. A ddx:+*. ddz :+*. psmodel. doc. det :+*, pic) 
访 3rd Party Nodels (*, ig 六 ;六 。 a er ;本 , OQEl ;本 , dx 于; 六, StD; 冰 Drt 站 ;站 . 81 dprt ;站 , par; 亲 , pfm; 亲 , X_ tt; 中, xmt_txt ;本 , x_b;*, xmt_bin;+*, mf1;*, 3dm) 
bko-KR Bll Triangles (*. tri;*. dnt; 2 
岗 pl-pL Autodesk Janufac ti ng Geo ty tak 村 ,ddx ;站 .ddz) 
> hutodesk Manufacturing Elec s (+,.trode) 
上 pt-BR DUCT Picture pic) 
CATIA (#¥fic*, ,model,*.CATPart) 
EruRUy a tc ( ae) 
ICES 【村 . ig* 
上 eu Ideas (+*,mfl;*.prt) 
上 UPI I en 性 . 吕 ) 
Rhino (*. 3dn 
zhCN proghGINEER Cr.prt#) 
bzh-T™W Cimatron (*.pf 
Se (*, sldprt) 
Solidedge (*.par) 
STEP Cs Sto *, step) 
YDA (*, yd) 
Unig en (*, p 
Parasolid fil 人 ts xmt_bin) 
Autodesk Janufac ne Ti i 人 人 
Stereo a I Ries CE st1) 
DUCT Triangles (*, 7) 
Brockware (tm) Tri nles C+, ttr) 
ACIS Gsat at) ) 
p WinMa Xa 
文件 各 (D: Wn (nx 








文件 关 型 (1)。 [toacat Ionic ole Coal 





此 外 ， 也 可 下 接 将 文件 拖 搜 到 绘图 区 。 


1.2.2 ”模型 输出 


启动 PowerMill 2018， 打 开 模型 文件 ， 选 择 “ 文 件 一 输出 一 输出 模型 ”， 
件 格式 。 


你 存 所 需 的 文 
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1.3 ”PowerMill 2018 快捷 键 的 使 用 技巧 


启动 PowerMill 2018， 在 “文件 一 选项 ”标签 下 选择 “上 自 定 义 键盘 快捷 键 ”， 可 以 碍 看 
并 编辑 软件 中 使 用 的 键盘 快捷 键 ， 如 图 1-5 所 示 。 

















PP 自 定义 键盘 快捷 刍 [8 ms 
国 图 加 国 国民 力 
a 
站 命令 
5 工具 栏 





快捷 键 : 按 下 键 组 合 ， 试 试 快捷 键 


当前 指定 : 














1-5 
表 1-1 列 出 了 一 些 PowerMill 2018 中 系统 默认 的 常用 快捷 键 。 
表 1-1 
图 标 / 功 能 快 捷 键 
文件 一 保存 Ctrl+S 
葡 作 打开 Ctrl+O 
光标 工具 绘制 Ctrl+HT 
删除 所 选 Ctrl+D 
位 图 打印 选项 Ctrl+P 
插入 项 目 Ctrl+I 
查看 一 刷新 Ctrl+R 
查看 一 光标 一 十 字 Ctrl+H 
查看 一 可 见 性 一 不 隐藏 Ctrl+L 
查看 一 可 见 性 一 隐藏 已 选 一 隐藏 切换 Ctrl+Y 
碍 看 一 可 见 性 一 隐藏 已 选 一 隐藏 未 选 Ctrl+K 
查看 一 可 见 性 一 隐藏 已 选 一 隐藏 已 选 Ctrl+J 
查看 一 自 一 下 〈-Z) Ctrl+0 
查看 一 ISO 一 ISO 1 Ctrl+1l 
查看 一 自 一 前 (~Y) Ctrl+2 
查看 一 ISO 一 ISO 2 Ctrl+3 
查看 一 自 一 左 〈-X) Ctrl+4 
查看 一 自 一 上 (2Z) Ctrl+5 
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( 续 ) 
图 标 /功能 快 捷 键 

查看 一 日 一 右 (X) Ctrl+6 

查看 一 ISO 一 ISO 4 Ctrl+7 

查看 一 目 一 后 〈Y) Ctrl+8 

查看 一 ISO 一 ISO 3 Ctrl+9 

打开 帮助 Fl 

显示 模型 线 杠 F2 

显示 模型 ， 阴 影 重 置 F3 

查看 一 外 观 一 线 框 F4 

碍 看 一 导航 一 全 屏 重 男 F6 

但 看 一 力 具 一 沿 轴 则 下 Ctrl+AlttA 

查看 一 外 观 一 毛坯 Ctrl+Alt+B 

查看 一 思 具 一 自 侧面 Ctrl+Alt+S 

查看 一 显示 /隐藏 工具 栏 AltHV 

关闭 程序 Alt+F4 


1.4 PowerMill 2018 在 四 轴 编 程 方面 的 功能 与 特点 


与 同类 CAM 系统 相 比 , PowerMill 系统 在 应 用 于 四 轴 加 工 编程 方面 具备 以 下 功能 和 特点 。 

1. 四 轴 加 工 刀具 路 径 计 算 策 略 丰 富 

PowerMill 系统 是 目前 国内 市 场 上 CAM 领域 内 刀 有 共 路 径 计 算 策 略 最 丰 蛙 的 系统 之 一 ， 粗 、 
精 加 工 策略 合计 起 来 达到 90 多 种 ， 这 些 策略 通过 控制 思 轴 指 辣 均 可 以 直接 生成 四 轴 加 工 刀 具 
路 径 。 同 时 ，PowerMill 系统 还 允许 使 用 全 系列 类 型 的 切 曾 刀具 进行 四 轴 加 工 编程 。 

2. 四 四 加工 刀具 路 径 编 辑 功 能 强大 

PowerMill 系统 提供 了 丰富 的 刀具 路 径 编 辑 工 具 ， 可 以 对 计算 出 来 的 刀具 路 径 进 行 灵活 、 
直观 和 有 效 的 编辑 与 优化 。 例 如 ， 刀 具足 径 裁 檀 功 能 可 以 将 刀具 路 径 视 为 一 张 布 由， 操作 者 
的 女 标 是 雯 力 ， 可 对 刀具 路 人 径 进 行 任 意 的 祖 彝 ,同时 系统 也 能 保证 裁 况 后 刀具 路 径 的 安全 性 。 
在 计算 刀具 路 径 时 ，PowerMill 系统 会 尽 可 能 避免 刀具 的 空 程 移动 , 通过 设置 合适 的 切入 切 出 
和 连接 方法 来 提高 切削 效率 。 

3. 实现 四 轴 机 床 仿 真 切 前 ， 磁 撞 检查 全 面 

大 部 分 CAM 系统 在 做 碰撞 检查 时 只 会 考虑 思 上 共和 刀 柄 与 工件 的 位 置 天 系 ， 而 未 将 机 床 
整体 考虑 进来 。 在 进行 四 轴 加 工时 ， 由 于 刀 轴 相对 于 工件 可 以 做 出 位 置 变 化 ， 机 床 的 工作 台 、 
刀具、 工件 与 夹具 等 就 有 可 能 发 生 页 撞 和 干涉 ，PowerMill 系统 将 四 轴 机 床 纳入 仿真 切削 ， 大 
大 提高 了 四 轴 思 具 路 径 的 安全 性 。 
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4. 实现 刀具 自动 避让 碰撞 

PowerMill 系统 可 按照 用 户 的 设置 自动 调整 四 轴 加 工时 思 轴 的 前 倾角 度 和 后 倾角 度 , 在 可 
能 出 现 的 碰撞 区 域 按 指定 公差 目 动 倾斜 刀 轴 ， 避 开 页 撞 ， 在 切削 完 人 碰撞 区 域 后 又 自动 将 刀 轴 
调整 回 原来 设 定 的 角度 ， 从 而 避免 工具 系统 和 模型 之 则 的 人 磁 撞 。 在 加 工 叶轮 及 进行 四 轴 清 根 
等 复杂 加 工时 ， 能 目 动 调整 思 轴 的 指 回 ， 并 可 以 设置 与 工件 的 磁 撞 间 际 。 

5. 交互 式 刀 轴 指 向 控制 和 编辑 功能 

PowerMill 系统 可 以 全 面 控制 和 编辑 四 轴 加 工 的 刀 轴 指 问 , 可 对 不 同 加 工区 域 的 刀具 路 径 
直观 交互 地 设置 不 同 的 思 轴 指 回 ， 以 优化 四 轴 加 工控 制 和 切削 条 件 ， 避 免 任何 刀 轴 方 回 的 突 
然 改 变 ， 从 而 提高 产品 加 工 质量 ， 确 保 加 工 的 稳定 性 。 

6. 四 轴 刀 具 路 径 计 算 速 度 快 

有 编程 经 历 的 技术 人 员 可 能 都 会 有 这 样 一 种 体会 ， 即 在 现 有 计算 机 硬件 配置 条 件 下 ， 计 
算 加 工 复 杂 型 面 的 刀具 路 径 时 ， 占 用 计算 机 的 硬件 资源 非常 惊人 ， 计 算 速 度 慢 ， 有 时 其 至 计 
算 不 出 来 。 在 这 方面 ，PowerMill 系统 具有 极为 突出 的 计算 速度 优势 。 

7. 操作 人 简单， 易学 易 用 

软件 从 输入 零件 模型 到 输出 NC 程序 ， 操 作 步 又 较 少 〈 约 八 个 步骤 )， 初 学 者 可 以 快速 党 
握 。 有 使 用 其 他 软件 编程 经 验 的 技术 人 员 更 可 以 快速 提高 编程 质量 和 效率 。 

PowerMill 系统 的 另 一 个 明显 特点 是 其 界面 风格 非 党 简单、 清晰， 而 且 创 建 荣 一 工序 〈 例 
如 精 加 工 ) 刀 基 路径 时 , 其 各 项 设置 基本 上 集中 在 同一 窗口 (PowerMill 系统 称 之 为 “表格 ”) 
中 进行 ， 修 改 起 来 极为 方便 。 

8. 由 三 轴 加 工 刀具 路 径 自 动 生 成 四 轴 加 工 刀具 路 径 

PowerMill 系统 可 以 将 计算 好 的 三 轴 刀 有 具 路 径 自动 转换 为 优化 的 四 轴 刀 有 具 路 径 , 自动 生成 
刀 轴 ， 并 上 自动 将 原始 刀 县 路径 分 割 成 多 个 不 同 的 多 轴 刀 有 具 路 径 。 所 生成 的 刀具 路 径 快 速 、 可 
靠 ， 全 部 刀具 路 径 都 经 过 过 切 检 查 ， 无 过 切 之 虑 。 

9. STL 格式 模型 数据 四 轴 加 工 

在 模具 加 工行 业 中 ， 一 些 企业 为 了 提高 加 工效 率 ， 有 一 部 分 毛坯 是 以 STL 格式 文件 提供 
给 编程 人 员 用 于 粗 加 工 的 ， 这 就 要 求 编程 软件 能 接受 并 处 理 STL 格式 文件 。STL 格式 文件 以 
大 量 的 微小 三 角 面 厂 代 蔡 点 、 线 、 面 元 素 米 表征 数字 模型 ， 可 大 大 地 减少 数字 模型 的 存储 大 
小 。PowerMill 系统 可 以 直接 对 STL 格式 模型 数据 进行 四 轴 加 工 ， 支 持 多 种 精 加 工 策略 以 及 
球 头 铣 刀 、 面 铣 刀 和 锥 铣 刀 等 多 种 刀具。 









































1.5 PowerMill 2018 的 编程 策略 要 点 


PowerMill 2018 具备 丰富 的 刀 有 其 路 径 生 成 策略 ， 粗 加 工 和 精 加 工 策 略 总 计 达 90 多 种 。 在 
这 些 策略 中 ， 一 部 分 策略 可 以 通过 改变 刀 轴 指 回 来 生成 四 轴 加 工 刀 有 具 路 径 〈 此 部 分 占据 绝 大 
多 数 )， 为 一 小 部 分 策略 则 是 专门 的 四 轴 加 工 编程 集 略 。 表 1-2 归纳 了 PowerMill 2018 的 刀 
具 路 径 生 成 策略 。 
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表 1-2 
策略 名 称 刀具 路 径 策略 名 称 特点 及 应 用 
按 角 区 域 清除 PR 计算 清除 扔 角 区 域 余 料 的 刀具 路 径 


模型 区 域 清除 计算 仿 移 模型 切削 层 轮 廊 线 的 粗 加 工 刀 县 路 径 


| 区 
模型 残留 区 域 清除 呈 一 二 计算 二 次 粗 加 工 刀 具 路 径 
区 


生成 单 层 刀 有 具 路 人 笃 ， 用 于 钳 前 三 维 轮廓 


计算 清除 二 次 粗 加 工 后 型 腔 及 拐角 轮廓 等 处 余 


昔 弄 右上 扫 7 在 人 局 
怪 盏 残留 花 局 料 的 刀具 路 径 


等 高 切面 区 域 请 除 NE 计算 边界 、 参 考 线 、 文 件 及 平坦 面 等 的 刀具 路 径 


计算? 参考 线 、》 平坦 面 等 轮廓 的 刀具 


2D 曲线 区 域 清除 > 计算 二 维 封闭 曲线 区 域 粗 加 工 刀 有 具 路 径 
曲 Su 
线 
可 2D 曲线 轮 廊 
工 


平 倒 角 铣削 ~ 计算 直角 铣削 刀具 路 径 


计算 二 维 封 闭 曲线 区 域 轮廓 精 加 工 刀具 路 径 
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策略 名 称 刀具 路 径 策略 名 称 刀具 路 径 显 示 特点 及 应 用 


曲 
ji 4 | 面 铣削 
J 


计算 大 平面 的 粗 、 精 加 工 刀 具 路 径 





特征 区 域 清除 ~ > 计算 快速 清除 两 轴 半 型 腔 的 刀具 路 径 


计算 具有 一 定 几何 形状 的 特征 面 平 倒 角 的 铣削 


特征 平 倒 角 铣削 刀具 路 径 


人 < 人 计算 柱 体 上 的 外 螺纹 加 工 刀 具 路 径 
特征 面 铣削 LA | 计算 特征 平面 的 粗 、 精 加 工 刀具 路 径 


特征 精 加 工 -NS 计算 平面 与 内 壁 的 半 精 加 工 或 精 加 工 刀 具 路 径 


特征 型 腔 轮 廊 COENNS 计算 加 工 不 同 Z 高 度 特征 型 腔 轮 廓 的 刀具 路 生 
村 征 型 腔 残 留 区 域 清 / 六 
0 用 于 精 加 工 特 征 型 及 残留 区 域 
特征 型 腔 残 留 轮廓 ~ 用 于 精 加 工 特征 型 腔 残 留 轮 廊 


特征 轮 亡 ~、 生成 单 层 刀 具 路 径 ， 用 于 加 工 特征 轮廓 


特征 残留 区 域 清除 ~、 计算 特征 残留 区 域 精 加 工 刀 具 路 径 





|， 
， 
， 
， 
. ， 特征 型 腔 区 域 浓 除 < 计算 加 工 不 同 Z 高 度 特征 型 腔 区 域 的 刀具 路 径 
， 
， 
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策略 名 称 刀具 路 径 策 略 名 称 刀具 路 径 显示 特点 及 应 用 


12 | ”特征 残留 轮 亡 一 一 河 计算 特征 残留 轮廓 精 加 工 刀 具 路 竺 























特 忆 
和 13 | ”特征 笔直 槽 加 工 > 生成 特征 组 内 笔直 槽 加 工 的 刀具 路 径 
工 
ee 计算 特征 面 顶 部 圆 倒 角 的 铣削 刀具 路 径 ， 常 用 于 
三 维 沿 面 轮廓 或 参考 线 等 距 偏 置 刀 具 路 径 , 广泛 
站 
ee 用 于 零件 型 面 的 精 加 工 
ee 模型 陡峭 部 位 等 距 加 工 , 用 于 零件 陡峭 区 域 的 精 
加 工 
i poe Ss 在 模型 浅滩 部 位 偏 置 角 落 线 生成 多 条 刀具 路 径 ， 
0 ~、 在 陡峭 部 位 使 用 等 高 线 生成 刀具 路 径 
多 笔 清 角 精 加 工 di 2 偏 移 模型 角落 线 生成 多 条 刀具 路 径 加 工 
加 ”| 5 | 笔 式 清 角 精 加 工 PN 模型 角落 处 单条 刀具 路 径 加 工 
下 Am 
计算 镶 齿 盘 刀 精 加 工 轮廓 的 刀具 路 径 ， 用 于 进 一 
， 步 加 工 前 的 缩 进 、 复 位 与 插入 下 刀 式 加 工 
镶嵌 参考 线 精 加 工 使 用 参考 线 定义 刀具 路 径 接触 点 
， 流 线 精 加 工 /BR 刀具 路 径 按 多 条 控制 线 走势 分 布 
在 模型 的 平坦 区 域 创建 偏 移 刀 具 路 径 , 多 用 于 平 
I 站 主 
， 人 坦 面 、 型 腔 底部 的 精 加 工 与 高 速 铣削 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 


( 续 ) 
策略 名 称 | 。 ”刀具 路 径 策略 名 称 刀具 路 径 显示 特点 及 应 用 
10 | 优化 等 高 精 加 工 < 系统 自动 计算 平坦 部 位 和 浅滩 部 位 的 刀具 路 径 
参数 偏 移 精 加 工 J 在 两 条 预 设 的 参考 线 之 间 分 布 刀 具 路 径 


由 中 心 的 一 个 参考 要 素 螺 旋 扩 散 到 边界 曲面 生 


参数 螺旋 精 加 工 成 刀具 路 径 


刀具 路 径 由 己 有 的 参考 线 生 成 ， 用 于 测量 型 面 、 


参考 线 精 加 工 刻 线 及 文字 加 工 


对 选取 的 平面 进行 二 维 轮廓 加 工 ， 人 允许 刀具 路 径 
在 该 曲面 之 外 


轮廓 精 加 工 


假想 一 发 光 曲 线 生 成 扫描 体 状 参考 线 投影 到 曲 
面 上 生成 刀具 路 径 ， 多 用 于 五 轴 加 工 





加 
工 





假想 一 发 光 直 线 生 成 圆柱 体 状 参考 线 投影 到 曲 


直线 投影 精 加 工 NE 面 上 生成 刀具 路 径 ， 多 用 于 五 轴 加 工 
tp, 
人 2 > 





假想 一 平面 发 光 体 生成 平面 状 参考 线 投影 到 曲 
面 上 生成 刀具 路 径 ， 多 用 于 五 轴 加 工 





假想 一 个 发 光 点 生成 球体 状 参考 线 投影 到 曲面 
上 生成 刀具 路 径 ， 多 用 于 五 轴 加 工 





假想 一 曲面 发 光 体 生成 曲面 状 参考 线 投影 到 曲 
面 上 生成 刀具 路 径 ， 多 用 于 五 轴 加 工 





放射 精 加 工 人 刀 路 由 一 点 放射 出 去 ， 适 用 于 圆 环 面 加 工 


浅滩 部 位 等 距 加 工 , 广泛 用 于 零件 浅滩 部 位 的 精 


YI 4 一 半 主 
平行 精 加 工 加 工 
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( 续 ) 
策略 名 称 刀具 路 径 策略 名 称 刀具 路 径 显 示 特点 及 应 用 
平行 平坦 面 精 加 工 加 工 模型 的 平面 ， 刀 有 具 路 径 沿 模型 轮廓 线 分 布 








生成 旋转 刀具 路 径 , 用 于 非 加 截面 零件 的 四 轴 加 


旋转 精 加 工 和 





螺旋 精 加 工 ~ ,内 路 和 控 岂 级 民 开 ,用 于 回环 面 、 国 于 面 的 





eo SEE 可 设 定 平坦 与 陡峭 部 位 的 分 界 角 ,陡峭 部 位 使 用 
0 > 等 高 策略 ， 浅 滩 区 域 使 用 三 维 偏 置 策略 


精 
加 
工 
26 | 曲面 精 加 工 


SWARF 精 加 工 NY 对 直 纹 曲面 计算 与 刀具 侧 刃 相 切 的 刀具 路 径 


偏 置 单一 曲面 内 部 构造 线 生成 刀具 路 径 


线 框 轮廓 加 工 计算 三 维 轮廓 加 工 刀 具 路 径 


线 框 SWARF 精 加 工 | 由 两 条 曲线 生成 与 刀具 侧 丸 相 切 的 刀具 路 径 


间断 切削 生成 以 每 次 进行 一 次 吸 式 钻 孔 的 方式 进行 多 次 
吸 式 钻 孔 的 刀具 路 径 《〈 钻 完 提 高 度 较 小 ) 





以 锌 孔 策 略 作为 第 二 个 匀 孔 循环 G86) 的 方式 
锁 筷 
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策略 名 称 刀具 路 径 策略 名 称 刀具 路 径 显示 特点 及 应 用 
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生成 以 每 次 进行 一 次 吸 式 钻 筷 的 方式 进行 多 次 
吸 式 钻 孔 的 思 具 路 径 〈 钻 完 提 思 至 安全 高 度 ) 


用 于 定义 钻 孔 位 置 及 钻 孔 方式 


作为 深 钻 策略 的 蔡 代 , 可 用 于 具有 多 个 深 钼 循环 
的 加 工 


计算 以 小 太 二 刀具 螺旋 铣 大 矿 才 孔 的 刀具 路 径 


计算 以 渐进 加 工 圆 形 轮廓 的 方式 钻 孔 的 刀具 路 
径 


昌 训 


第 一 个 正面 贸 孔 循环 (G85) 的 贸 孔 策略 


以 单 次 吸 式 铅 孔 深度 与 位 置 定义 进行 锁 孔 的 刀 


刚性 攻 螺 纹 具 路 径 











单 次 吸 孔 以 一 次 性 钻 至 孔 底 再 退 刀 的 方式 钻 孔 
此 策略 为 单一 方向 铣削 螺纹 再 倒 回 退出 的 刀具 
理 纹 饥 路 径 ， 需 要 特殊 螺纹 刀 





PowerMill 2018 的 界面 及 应 用 要 点 


1.6 ”PowerMill 2018 的 操作 要 点 


1.6.1 刀具 库 的 设立 


1. 设 定 刀具 库 文件 存储 位 置 


思 具 库 文件 可 存储 至 系统 的 任意 位 置 。 不 建议 将 文件 存储 在 系统 盘 ， 因 为 系统 崩 尝 时 这 些 文 
件 将 无 法 找到 。PowerMill 2018 刀具 库 的 默认 路 径 是 Xi\Program Files\Autodesk\PowerMill 


2018\file\tooldb\tool database.mdb 。 


在 “刀具 ”选项 卡 中 找到 “数据 库 ” 子 项 ， 早 击 右 下 角 的 5 标志 打开 数据 库 官 理 上 囊 ， 即 


可 在 “数据 库 设置 ”表格 中 编辑 文件 路 任 ， 如 图 1-6 所 示 。 




















角 端 梳 形 推 度 球 钳 思 刀具 Sa 设 轩 
数据 库 。 吕 激活 编辑 
PP 数据 库 管理 器 的 汉 
-常规 
_ 数据 库 设置 
-标记 文件 路 径 
连接 


C:\Program Files\Autodesk\PowerM 











提示 更 新 旧 数 据 库 [| 








2. 创建 刀具 并 加 入 刀具 库 
在 PowerMill 2018 中 ， 一 把 完整 刀具 各 部 位 的 定义 如 图 1-7 所 示 。 


机 床 主轴 头 (可 作 














为 夹 持 的 一 部 分 定 
义 在 软件 中 ， 用 于 
碰撞 检查 ) 
标 
距 夹 持 
长 
度 
全 刀 柄 
出 
长 
度 切削 部 分 


食 


l=7 


在 图 1-7 所 示 的 刀 上 其 中 ， 切 判 部 分 古 指 刀具 中 市 有 切 痢 为 的 部 分 ， 刀 其 切 曾 为 之 上 的 光 


由。 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编 程 应 用 实例 


杆 部 分 称 为 刀 柄 ， 夹 持 是 指 装 夹 刀具 的 部 分 ， 包 括 加 热 [一 地 

















杆 、 刀 柄 (如 BT40 刀 柄 )， 甚 至 可 以 包括 机 床 的 主轴 头 创建 刀具 |。 自 数据 库 .. 
部 分 。 hx Ec 
PowerMill 2018 创建 刀具 的 操作 过 程 非常 简单 。 在 资 = ei 
源 管理 器 中 右 击 “刀具 ”树枝 ， 弹 出 刀具 快捷 菜单 。 在 刀 "ens 本 信访 
具 快 捷 菜 单 中 单 击 “ 创 建 刀 具 ”， 弹 出 刀具 类 型 子 菜单 ， ” 哇 a 
如 图 1-8 所 示 。 y ES ss 
在 刀具 类 型 子 菜单 中 ， 选 择 “ 刀 尖 圆 角 端 铣 刀 ” | exes tt 
打开 “ 刀 尖 圆 角 端 铣 刀 ”表格 。 在 该 表格 中 ， 刀 具 切 削 ”men a 
刃 部 分 参数 的 具体 含义 如 图 1-9 所 示 。 esi pa 
要 完成 一 个 零件 的 加 工 ， 可 能 会 用 到 多 把 刀具 。 在 pe 
创建 刀具 时 ， 系 统 默认 使 用 递增 的 自然 数 作 为 刀具 名 称 ee 
来 命名 每 把 刀具 。 





填写 完 刀 尖 参 数 后 ， 单 击 “ 刀 柄 ”按钮 , 打开 “ 刀 柄 ”选项 卡 ， 如 图 1-10 所 示 。 单 击 “ 添 
加 刀 柄 ”按钮 〈 量 )， 盾 与 刀 柄 参数 ， 即 可 创建 刀 柄 。 

在 概念 上 ，PowerMill 中 所 指 的 刀 柄 部 分 区 别 于 通 冲 所 说 的 刀 柄 。 生 不 是 指 通 癌 意 义 上 的 
刀 柄 ， 而 是 指 刀 具 的 光 杆 部 分 。 夯 外 ， 刀 有 共 的 刀 柄 部 分 根据 直径 大 小 不 同 可 能 分 为 好 几 段 。 
如 条 需要 ， 可 以 多 次 单 击 “ 庄 加 刀 柄 ”按钮 ， 以 加 入 不 同和 直径 、 长 度 的 刀 柄 。 

如 采 存 在 形状 特别 复杂 的 刀 柄 ，PowerMill 还 提供 通过 二 维 轮廓 线 (参考 线 ) 来 创建 刀 柄 
的 功能 。 首 先 创 建 一 条 新 的 参考 线 ， 在 绘图 区 的 XOY 平面 上 绘制 一 个 可 以 绕 YY 轴 形 成 回转 
体 的 二 维 轮廓 ， 然 后 在 “ 刀 柄 ”选项 卡 中 单 击 “ 选 取 参 考 线 ”按钮 《加 )， 选 择 所 绘制 的 参考 
线 ， 再 单 击 “ 通 过 已 选 参考 线 创 建 刀 柄 ”按钮 《中 )， 即 可 完成 录 形 刀 柄 的 创建 。 

填写 完 刀 柄 参数 后 ， 单 击 “ 夹 持 ” 按 钮 ， 打 开 “ 夹 持 ” 选 项 卡 。 单 击 “ 添 加 夹 持 ” 按 锂 
〈 量 )， 荐 与 天 持 参 效 ， 创 建 炎 持 ， 如 图 1-11 所 示 。 



































| P 刀 估 国 角 庙 儿 刀 Lo | 
切削 娘 参 数 一 乓 妃 关 |7 珊 | 夫 千 | 夫 寺 遍 | 切 剖 类 忆 | 用 户 定义 设置 | 擅 述 | 
水 6r2 ee 
a 几何 形体 i Q 100% vv 显示 比例 
刀具 预览 
切削 刃 长 度 
| 打开 刀具 部 件 
览 表格 
刀 尖 半径 -六 2 : 复制 一 把 刀具 
i | 删除 该 刀具 
将 定义 好 的 刀具 
刀具 在 机 床 刀 库 一 这 加 区 妆 据 认 
中 的 编号 Lo 1 
刀具 切削 刃 条 数 
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删除 全 部 刀 柄 “选取 参考 线 通过 已 选 参考 线 创 建 刀 柄 “将 刀 柄 保存 为 文件 


出 除 当前 万 本 
| 本 一 jj 开刀 柄 文件 















刀 柄 参数 








显示 比例 





添加 刀 柄 





当前 刀 柄 形 风 切削 长 度 30.0 


刀 柄 长 度 30.0 





刀 柄 与 切削 刃 装配 一 览 























删除 全 部 夹 持 “从 数据 库 查 找 夹 持 选取 参考 线 。 通过 已 选 参 考 线 创建 夹 持 





























































站 
夹 持 参数 打开 夹 持 文件 
夫 折 将 夹 持 保存 为 文件 
删除 当前 夹 持 | | 
| ee 
RU 
,项 部 直径 50.0 
(E500 | 夹 持 参数 
| 长 度 30.0 : 
| 刀具 装配 预览 
. 伸 出 60.0 
当前 夹 持 形状 ( 浅 色 ) a ee 
连接 
Ri 六 




















到 此 ， 刀 有 具 即 创建 完成 。 

若 有 把 握 不 会 发 生 刀 有 具 与 工件 碰撞 的 情况 ， 也 可 不 创建 刀 柄 与 夹 持 部 件 。 但 需 注 意 ， 如 
果 刀 具 没 有 夹 持 部 件 ， 系 统 则 无 法 进行 碰撞 检查 。 

在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 ， 双 击 “ 刀 有 具 ”树枝 展开 刀具 列表 ， 即 可 见 刚 才 创 建 
的 “d6r2 ”刀具 。 碳 击 刀 具名 称 ， 弹 出 “d6r2” 人 快捷 菜单 ， 如 图 1-12 所 示 。 该 菜单 提供 了 一 
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些 和 用 的 刀具 参数 编辑 工具 。 选 择 “ 阴 影 ” 在 绘图 区 可 见 创建 的 刀具 。 


d6r2 





Y 阴影 

Y 显示 刀 柄 

Y 显示 地 持 
编辑 
动态 加 工控 制 .… 


增加 刀具 到 数据 库 
改变 刀具 毛 坏 材料 


解锁 刀具 
从 文件 去 删除 
删除 刀具 











“ 刀 尖 圆 角 端 铣 刀 ?表格 中 的 “ 夹 持 轮廓 ”选项 卡 用 于 计算 指定 刀具 路 径 不 发 生 人 碰撞 所 多 
许 的 最 大 刀 有 共 夹 持 轮廓 。 经 过 此 计算 ， 知 当前 刀 有 共 夹 持 处 在 允许 的 最 大 刀具 夹 持 轮廓 内 ， 则 
不 会 友 生 全 拖 。 此 时 即 无 顷 再 次 进行 单独 的 刀具 路 径 碰 播 检查 。 

夹 持 轮廓 的 应 用 步骤 : 

1) 创建 出 一 把 含 夹 持 的 完整 刀具 。 

2) 使 用 该 刀具 计算 出 一 条 刀具 跤 径 。 

3) 在 PowerMill 2018 的 资源 管理 需 中 右 击 当前 激活 的 刀具 ， 在 弹出 的 来 单 中 单 击 “ 设 
置 ”,， 打开 “ 刀 尖 圆 角 端 铣 刀 ” 表 格 ， 切 换 到 “ 夹 持 轮 廊 ”选项 卡 ， 按 图 1-13 中 的 步骤 进行 
计算 ， 计 算 结果 在 “状态 ” 栏 中 显示 。 着 状态 显示 又 ， 则 表示 刀具 与 工件 存在 碰撞 ; 若 状 态 
显示 钩 ， 则 表示 安全 。 



































PP 刀 尖 国 角 庙 铂 刀 | © S| 
刀 尖 | 刀 柄 | 卖 持 | 志 持 轮廓 | 切削 数据 | 用户 定义 设置 | 描述 
计算 设置 刀具 部 件 
选择 夫 持 轮廓 计算 中 参考 的 刀具 路 径 。 Q 100% ~ 0 昌 





刀具 路 径 
仿 wl 











最 大 夹 持 轮廓 











1. 选取 全 部 刀具 路 径 

















2. 计算 轮廓 一 | 重 和 计算 轮 诛 团 
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另外 , 如 果 能 从 刀具 商 处 获得 某 型 刀具 的 切削 用 
量 参数 ， 还 可 以 在 创建 刀具 时 输入 切削 参数 ， 这 样 在 
后 期 设置 进 给 和 转速 时 就 可 以 直接 使 用 刀具 设置 中 
的 切削 数据 ， 操 作 步 又 如 下 : 

打开 “ 刀 尖 圆 角 端 铣 刀 ”表格 ， 切 换 至 “切削 
数据 ”选项 卡 ， 单 击 右 下 方 的 “编辑 切削 数据 ” 按 
钮 (全)， 弹 出 “编辑 切削 数据 ”表格 ， 如 图 1-14 
所 示 。 在 此 表格 中 ， 按 照 刀 具 商 提供 的 切削 数据 填 
入 刀具 /材料 属性 、 切 削 条 件 即 可 。 

完成 对 刀具 全 部 参数 的 定义 后 , 单 击 “ 刀 尖 圆 角 
端 铣 刀 ”表格 右 下 角 的 “添加 刀具 到 数据 库 ” 按 钮 
( 轩 ),， 即 可 把 刀具 保存 到 数据 库 中 ， 以 便 今 后 调用 。 

3. 从 刀具 数据 库 中 调用 刀具 

在 PowerMill 2018 的 功能 图 标 区 选择 “也 











| P 编辑 切削 数据 | © sn 

刀具 路 径 类 型 : 精 加 工 。“ 操作 : 常规 

刀具 属性 

刀具 ID: d6r2 刀具 组 : 

直径 : 6.0 梭 数 : 1 

刀具 /材料 属性 

毛 坏 材料 : 

轴 向 切削 深度 径 向 切削 深度 

3.0 训 米 2.0 毫米 

表面 速度 进 给 / 齿 

94.24778 米 /分 0.000036 “毫米 
以 TDU 形 式 编辑 进 给 / 齿 和 切削 深度 [| 

切削 条 件 

主轴 转速 切削 进 给 率 

5000.0 转 / 分 钟 0.18144 ”毫米 /分 


关闭 

















1-14 


具 ” 一 “数据 库 ”， 打 开 “ 刀 具 数 据 库 搜索 ”表格 。 按 图 1-15 所 示 操 作 即 可 调 出 刀具 数据 

















库存 有 的 刀具。 
P 刀具 数据 库 搜索 
人 | [me 
搜索 串 类 似 错 下 
| 加 直径 | 刀具 组 
1. 各 种 刀 J! 和 
具 搜索 方式 人 1 严 








jlnj 10.. 50 0.0 








168 0 0 1 10... 0.0 0.0 D42-L. 


























毛 坏 材料 夹 持 
45 - 刀具 的 夫 持 ~ - 
| 3 :把 7 上 国 罗 办 上 创建 刀具 
C:\Program Files\Autodesk\PowerMill 2018\file\tooldb\tool_database.mdb 

1-15 


4. 连接 刀具 效 据 库 服 务 器 失败 的 解决 方法 








有 时 在 使 用 以 上 方法 打开 刀具 数据 库 时 会 出 现 图 1-16 所 示 的 弹 窗 , 提示 连接 刀具 数据 库 


失败 。 此 问题 的 解决 方案 如 下 : 


从 Windows 资源 管理 器 找到 PowerMill 2018 的 安装 目录 ， 打 开 sys 文件 夹 中 的 tooldb 子 
文件 夹 。 石 击 其 中 的 “ADODC” 应 用 程序 ， 创 建 快 捷 方式 如 图 1-17 所 示 。 
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i 
户 powerMill 错误 : xX 


连接 到 数据 库 和 失败 。 

PowerMill 不 能 和 刀具 数据 库 建 立 连接 。 

原因 可 能 旦 刀具 数据 库 服 务 器 注册 有 误 。 

如 何 解决 此 问题 ， 请 查看 参考 手册 中 的 "Register Too| Database 
Server 注册 刀 只 数据 库 服 务 器 部 分 。 








文件 (F) 编辑 (E) 查看 (V) 工具 (DD 帮助 (H) 


组 织 和 打开 ”刻录 新 建文 件 夫 :二 i 
名 称 , 修改 日 期 类 型 大 小 
"ADODC.exe 2017/3/23 22:47 应 用 程序 116 KB 
遇 | ADODC.exe 2017/9/11 8:38 快捷 方式 2 KB 
1-17 


右 击 创建 的 快捷 方式 ， 单 击 “ 属 性 ” 弹出 “属性 ”表格 ， 在 “快捷 方式 ”选项 卡 下 的 “ 目 
标 〈T): ” 栏 内 容 末尾 加 上 “-Regserver”， 如 图 1-18 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 投 钮 并 双击 快捷 
方式 运行 ， 之 后 重启 PowerMill 2018 即 可 。 





胃 」 ADODC.exe 尾 性 请 








目标 类 型 : 应 用 程序 
目标 位 置 : tooldb 


目标 (IT): 2018\sys\tool db\ADODC. exe” BBE 





起 始 位 置 (s): “C:\Program Files\A&utodesk\PowerMill 20: 


快捷 键 (E) : 


运行 方式 (R): 


备注 (0): 


打开 文件 位 置 (E) | [更 改 图 标 (C).… 

















1.6.2 ”坐标 系 的 建立 


1，PowerWMill 坐 标 系 的 概念 
在 PowerMill 2018 的 操作 过 程 中 ， 会 涉及 以 下 几 种 坐标 系 。 
(1) 世界 坐标 系 ” 是 CAD 模型 的 原始 坐标 系 。 如 果 CAD 模型 中 有 多 个 坐标 系 ， 系 统 默 
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认 零 件 的 第 一 个 坐标 系 为 世界 坐标 系 。 在 PowerMill 2018 中 ， 模 型 的 世界 坐标 系 是 唯一 的 、 
必 有 的 。 默 认 线 条 : 日 色 实 线 。 

要 隐藏 世界 坐标 系 或 绘图 区 左下 角 的 激活 轴 ， 在 绘图 区 空白 处 右 击 ， 取 消 勺 选 “ 显 示 世 
界 坐 标 系 ”或 “显示 激活 轴 ” 即 可 。 

(2) 用 户 坐 标 系 ， 是 编程 者 根据 加 工 、 测 量 等 需要 创建 的 建立 在 世界 坐标 系 范 围 和 基 
础 上 的 坐标 系 。 默 认 线 条 : 浅 灰 色 虚 线 〈 激 活 状 态 为 红色 实 线 )， 一 个 模型 可 以 有 多 个 用 
户 坐 标 系 。 

(3) 编程 坐标 系 ， 是 计算 刀具 路 径 时 使 用 的 坐标 系 。 三 轴 加 工时 一 般 使 用 系统 默认 的 坐 
标 系 《〈 即 世界 坐标 系 ) 计算 刀具 路 径 ， 而 在 3+2 轴 加 工时 常常 创建 并 激活 一 个 用 户 坐 标 系 ， 
此 用 户 坐 标 系 即 为 编程 坐标 系 。 

(4) 后 置 NC 代码 坐标 系 ”是 在 对 刀具 路 径 进行 后 处 理 计 算 时 指定 的 输出 NC 代码 的 坐 
标 系 。 一 般 情 况 下 ， 编 写 思 其 路 径 时 使 用 的 编程 坐标 系 就 是 后 置 NC 代码 坐标 系 。 三 轴 加 工 
时 ， 模 型 的 分 中 坐标 系 〈 对 刀 坐 标 系 ) 即 是 后 置 NC 代码 坐标 系 ; 而 3+2 轴 加 工时 ， 虽 然 编 
程 坐标 系 是 用 户 坐 标 系 ， 但 在 后 处 理 时 应 选择 模型 的 分 中 坐标 系 作 为 后 置 NC 代码 坐标 系 。 

2. 创建 用 户 坐 标 系 

根据 编程 需要 ， 可 能 要 创建 多 个 用 户 坐 标 系 。 用 户 坐 标 系 的 创建 步骤 如 下 : 

在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “工作 平面 ” 树 校 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
“创建 工作 平面 ”， 在 功能 图 标 区 中 即 会 弹出 用 户 坐 标 系 编辑 器 ， 如 网 1-19 所 示 。 

旋转 用 户 坐 标 系 用 户 坐 标 系 轴 定向 用 户 坐 标 系 变换 












































音 看 编辑 
门 保留 原始 | 00 ‘WN Nx 1Y 1z | 二 绕 点 选择 国 x 
名 称 |1 zu \ A \ (D2 X.Y |Z.: o. 2 Vv 
位 置 , 绕 X 轴 旋转 绕 Y 轴 旋转 绕 Z 轴 旋转 iX 轴 方向 Y 轴 方向 Z 轴 方向 ! ja 镜 向 对 齐 计算 器 接受 ”取消 
工作 平面 编辑 变换 。 对 亨 ，| 实用 程序 历史 完成 
用 户 坐 标 系 名 称 。 原点 位 置 
坐标 系 与 某 要 素 对 齐 


图 1-19 
在 图 1-19 所 示 的 编辑 费 中 ,“X、Y、Z 轴 用 户 举 标 系 轴 定 癌 ” 选 项 中 提供 多 种 第 用 的 用 
户 坐 标 系 快 捷 创 建 方法 。 单 击 X YY 或 Z 轴 任 一 方 同 的 定 同 按钮 ， 弹 出 图 1-20 所 示 的 “ 方 同 ” 
表格 。 其 中 “对 齐 工作 空间 ”选项 下 的 六 个 按钮 分 别 是 将 工作 平面 轴 与 指定 工作 空间 的 X、 
Y、Z、-X、-Y、-Z 轴 对 齐 ;“ 对 齐 项 目 ” 下 的 按钮 功能 如 下 所 述 : 














P 方向 | 9 sn 
工作 空间 本 态 弛 i 记 
对 齐 工作 空间 对 齐 项 目 





EC 


方向 























I 0.0 1.0 K 0.0 
视角 
XY 90.0 YZ 0.0 Ph 
[接受 =i| [= 取消 a 
图 1-20 
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外 | (对 齐 于 查看 ): 单 击 该 按钮 来 创建 X 轴 水 平 、Y 轴 铅 垂 、Z 轴 垂 直 屏 幕 的 用 户 坐 
标 系 。 

时 (对齐 于 几何 形体 ): 单 击 该 按钮 ， 并 在 模型 上 选择 一 个 面 ， 系 统 在 当前 激活 坐标 系 的 
原点 处 创建 一 个 乙 轴 对 直 于 该 面 的 用 尸 坐 标 系 。 如 采 选 择 的 面 是 曲面 ， 则 创建 出 的 用 户 坐 标 
系 乙 轴 与 曲面 上 单 击 处 的 外 法 线 一 致 。 

到 〈 对 齐 于 刀具 ): 单 击 该 按钮 来 创建 方向 矢量 与 激活 刀具 对 齐 的 用 户 坐 标 系 。 

中 〈 对 齐 直 线 ): 单 击 该 按钮 来 创建 通过 单 击 两 点 定义 方向 矢量 的 用 户 坐 标 系 。 























1.6.3 ”毛坯 的 创建 


创建 毛坯 的 操作 步 又 : 在 功能 图 标 区 单 击 “ 毛 坯 ”选项 卡 , 打开 “ 毛 坏 ”表格 , 如 图 1-21 
所 未 。 






























































保存 毛坯 删除 毛坯 锁定 所 有 毛坯 尺寸 
_P 所 还 由 | 
由 ... 定 义 
毛坯 创建 方法 一 人 六 圆柱 | 站 国 了 加 一 二 解除 所 有 尺寸 锁 
将 毛坯 锁定 到 。 | - 
指定 的 坐标 系 毛坯 尺寸 锁定 
ER 
0.0 龟 | 0.0 癌 
二 未 玉 十 -站 和 本 
时 0.0 蛋 0.0 
; 量 小 重大 2 
: 0.0 惫 | 0.0 入 
估算 限界 
= 三 拓展 
0.1 0.0 计算 毛坯 的 依据 
显示 开关 一 ->> 网 显示 n | 毛坯 显 示 
显示 开关 y| 显示 透明 度 一 站 活 明 度 滑 块 
| 接受 | | 取消 | 
图 1-21 


在 实际 加 工 中 毛坯 可 能 不 仅仅 是 圆柱 形 ， 而 可 能 是 各 式 各 样 的 形状 。 因 此 ，PowerMill 
提供 了 多 种 创建 毛坯 的 方法 。 在 “毛坯 ”表格 中 ， 单 击 “ 由 … 定 义 ” 的 下 拉 列 表 ， 即 可 展开 
创建 毛坯 的 五 种 方法 。 

1. 方 框 

定义 一 个 方形 体积 块 作为 毛坯 。 方 形 毛 坯 的 尺寸 有 两 种 给 定 方式 : 一 种 是 在 “限界 ” 栏 
直接 输入 方 坏 的 X、Y、Z 极限 尺寸 ， 按 回 车 键 后 完成 毛 坏 创 建 ( 不 需要 单 击 “计算 ”按钮 ); 
另 一 种 方式 是 在 “估算 限界 ” 栏 内 “类 型 ”选项 的 下 拉 列 表 中 选 定 计算 毛 坏 的 依据 后 ， 单 击 
“计算 ”按钮 ， 由 系统 通过 计算 获得 毛坯 。 
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计算 毛坯 的 依据 包括 : 

1) 模型 : 根据 模型 的 X、Y、Z 值 来 计算 毛坯 的 XX、Y、Z 极限 尺寸 。 

2) 边界 : 由 当前 激活 的 边界 来 计算 X、Y 尺寸 ， 毛坯 的 Z 轴 尺 寸 由 操作 者 手工 输入 。 选 
用 这 个 功能 的 前 提 条 件 是 已 经 创建 并 激活 了 某 一 条 边界 。 

3) 激活 参考 线 : 由 当前 激活 的 参考 线 来 计算 X、Y 尺寸 , 毛坯 的 Z 轴 尺 寸 由 操作 者 手工 
输入 ， 此 功能 要 求 首 先 创建 并 激活 某 一 条 参考 线 。 

4) 特征 : 根据 PowerMill 2018 资源 管理 郝 内 “特征 设置 ” 树 校 中 的 特征 组 〈 通 党 是 一 组 
孔 ) 来 计算 毛 坏 大小， 在 实际 操作 中 应 用 较 少 。 

2. 图 形 

利用 现 有 的 二 维 图 形 文件 (后 级 名 为 .pic) 来 创建 毛坯， 毛坯 的 Z 轴 尺 寸 由 操作 者 手 
工 输入 。 

3. 三 角形 

利用 现 有 的 三 角形 模型 文件 (后 级 名 为 .dmt、.tri 或 .st1) 直接 作为 毛坯 。 这 种 方式 与 利用 
图 形 创建 毛坯 类 似 ， 都 由 外 部 图 形 来 定义 毛坯 。 它 们 的 区 别 在 于 “图 形 ” 是 二 维 的 线 框 ， 而 
“二 角形 ”是 三 维 模 型 。 

4. 边界 

利用 已 经 创建 好 的 边界 来 定义 毛坯 ， 毛 坏 的 Z 轴 尺 寸 由 操作 者 手工 输入 ， 此 方式 类 似 于 
用 图 形 的 方法 来 创建 毛坯 。 

5. 圆柱 体 

创建 圆柱 体毛 坏 。 














1.6.4 切削 用 量 的 设置 











切削 用 量 的 选取 在 机 械 加 工 过 程 中 占据 着 极其 重要 的 地 位 ， 它 的 选择 恰当 与 个 直 接 关 系 
加 工 出 的 零件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 ， 刀 其 磨损 ， 以 及 机 床 和 操作 人 员 的 安全 。 初 学 铣 前 的 
操作 者 往往 对 切 曾 用 量 的 选择 很 迷惑 ， 雷 要 树立 的 一 个 重要 观念 是 ， 切 前 用 量 的 选择 是 要 徘 
不 断 的 切削 经 验 来 积累 的 。 所 谓 有 经 验 的 加 工人 员 ， 其 经 验 大 部 分 就 是 指使 用 不 同 思 具 、 不 
同 材料 和 机 床 进行 切 曾 而 积累 的 切 曾 用 量 选 择 经 验 。 因 为 PowerMill 主要 用 于 铣削， 上 所 以 主 
要 介绍 铣削 用 量 方面 的 知识 。 

1. 铣削 用 量 的 含义 

铣 前 用 量 是 指 在 铣削 过 程 中 铣削 速度 (ve)、 进 给 量 (有 )、 背 吃 思 量 (Cap) 和 侧 吃 思量 (a.) 
的 总 称 。 

(1) 铣削 速度 v。 指 铣 刀 切削 克 上 选 定点 在 铣削 主 运动 〈 即 刃具 的 旋转 运动 ) 中 的 线 速 
度 Cm/min)。 铣 削 速 度 与 铣 刀 转速 的 关系 为 
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式 中 ， 友 为 铣 刀 直径 (mm); 7 为 铣 刀 转速 (r/min)。 

(2) 进 给 量 f 在 CAM 软件 和 数控 系统 中 ， 进 给 量 一 般 有 两 种 表示 形式 : 一 种 是 每 齿 进 
给 量 f, 指 铣 刀 每 转 过 一 个 齿 时 ,， 铣 刀 与 工件 之 间 在 进 给 方向 上 的 相对 位 移 量 , 单位 为 mmy/z; 
另 一 种 是 每 转 进 给 量 太 ， 指 铣 刀 每 转 过 一 转 时 ， 铣 刀 与 工件 之 间 在 进 给 方向 上 的 相对 位 移 量 ， 
单位 为 mmyr。 

(3) 背 吃 思量 a。 指 平行 于 铣 刀 轴线 方向 测量 的 切削 层 尺寸 。 

(4) 侧 吃 思量 a。 指 垂直 于 铣 刀 轴线 方 回 测量 的 切削 层 尺寸 。 

2. 数控 加 工 切削 用 量 选择 的 一 般 原 则 

(1) 背 吃 思量 ww 和 侧 吃 刃 量 we 的 选择 

1) 粗 加 工时 (表面 粗糙 度 Re=12.5 一 S0hm)， 在 条 件 允 许 的 情况 下 ， 尽 量 一 次 切除 该 工 
序 的 全 部 余 量 。 如 果 分 两 次 走 刀 ， 则 第 一 次 背 吃 刀 量 应 尽量 取 大 值 ， 第 二 次 背 吃 刀 量 尽量 取 
小 值 。 

2) 半 精 加 工时 《〈 表 面 粗糙 度 Re=3.2 一 6.3hum)， 背 吃 刃 量 一 般 为 0.5 一 2mm。 

3) 精 加 工时 (表面 粗糙 度 Ra=0.8 一 1.6um)， 背 吃 刀 量 一 般 为 0.1 一 0.4mm。 

4) 使 用 端 铣 刀 粗 加 工时 ， 当 加 工 余 量 小 于 8mm 且 工 艺 系统 刚度 大 时 ， 留 出 半 精 铣 余 量 
0.5 一 2mm 后 ， 尽 量 一 次 走 刀 去 除 余 量 ， 当 余 量 大 于 8mm 时 ， 可 分 两 次 或 多 次 走 刀 。 侧 吃 思 
量 ce 与 端 铣 刀 直径 do 应 保持 如 下 关系 : 

do= (1.1~1.6) a。 






































as= (50%~80%) qo 

(2) 进 给 量 f 的 选择 

1) 粗 加 工时 主要 追求 的 是 加 工效 率 ， 要 尽快 去 除 大 部 分 余 量 ， 此 时 进 给 量 主要 考虑 工艺 
系统 所 能 承受 的 最 大 进 给 量 。 因 此 ， 在 机 床 刚 度 允 许 的 前 提 下 ， 尽 量 取 大 值 。 

2) 精 加 工 和 半 精 加 工时 ， 最 大 进 给 量 主 要 考虑 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 值 ， 另 外 还 要 绿 合 
工件 材料 、 刀 尖 圆 弧 半 径 和 切削 速度 等 因素 来 确定 。 编 程 时 除 铣削 进 给 量 外 ， 还 有 刀具 切入 
时 的 进 给 量 应 当 考 虑 。 该 值 太 大 ， 刀 有 具 以 很 快 的 速度 撞 入 工件 ， 会 形成 栽 刀 而 损坏 刀具 、 工 
件 和 机 床 ; 访 值 太 小 ， 刀 有 共 从 下 切 速度 转 为 铣削 速度 时 会 形成 冲击 。 一 般 情 况 下 ， 切 入 进 给 
量 取 铣 削 进 给 量 的 60% 一 80% 为 宜 。 

(3) 铣削 速度 v 的 选取 铣削 速度 的 选择 比较 复杂 。 一 般 而 言 ， 粗 加 工时 应 选 较 低 
的 铣削 速度 ， 精 加 工时 选择 较 高 的 铣削 速度 ; 加 工 材 料 强 度 、 硬 上 度 较 高 时 选 较 低 的 铣削 速 
度 ， 反 之 取 较 高 的 铣削 速度 ; 刀具 材料 的 铣削 性 能 好 时 选择 较 高 的 铣削 速度 ， 反 之 取 较 低 
的 铣削 速度 。 

3. 在 PowerMill 2018 中 设置 进 给 和 转速 

在 计算 每 条 刀 基 路 径 前 ， 均 应 设置 好 该 条 刀具 路 径 的 进 给 和 转速 。 在 PowerMill 2018 主 
界面 功能 岁 标 区 “有 刀具 路 径 编辑 ”标签 下 ， 单 击 “ 进 给 和 转速 ”选项 按钮 ， 打 开 “ 进 给 和 转 
速 ”表格 ， 如 网 1-22 所 示 。 
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开始 刀 县 路 径 中 县 路 位 编辑 站 县 边界 参考 绪 孔 特 征 设 置 特征 组 工作 平面 模型 残 贸 模型 机 床 仿真 


文件 
SDLOES S$ LHX 6 


:二 :点 分 布 【下马 
重 排 移动 开始 点 区 域内 编辑 动态 加 工控 制 检查 葛 裁 ”删除 已 选 S 




































































更 新 区 域 编辑 
编辑 历史 
PP 进 给 和 转速 | % 
切削 进 给 率 | 切入 切 出 进 给 率 
刀具 路 径 : 毛 坏 材料 : 45 
1 类 型 操作 
刀具 : 
精 加 工 | [常规 = 
表面 .。 ” 进 给 .。 轴 向 切削 .。 径 向 切削 .， 刀具 .。 模 数 町 
0.000 0.000 0.000 0.000 3.000 1 
冷却 加 工作 直径 
标准 - 和 
同 仲 出 补偿 100 | | 毫米 | 0.0 
刀具 /材料 层 性 ; 切削 条 件 
表面 速度 ,主轴 转速 
0.0 米 /分 图 | 15000 转 /分 钟 
进 给 / 齿 切削 进 给 率 
图 | 0.0 毫米 1000.0 毫米 /分 
下 切 进 给 率 
之 米 | 500.0 毫米 /分 
掠 过 进 给 率 
部 米 3000.0 毫米 /分 
应 用 
1-22 


在 该 表格 中 的 “切削 条 件 ” 栏 依次 填 入 主轴 转速 、 切 削 进 给 率 、 下 切 进 给 奈 和 扰 过 进 给 
率 ， 然 后 单 击 “应 用 ”按钮 ， 即 可 完成 进 给 和 转速 设置 。 








给 新 的 待 计算 刀具 路 径 设置 进 给 和 转速 时 ， 要 确保 资源 管理 器 中 “刀具 路 径 ” 条 目下 
没有 当前 被 激活 的 刀具 路 径 。 


1.6.5 ”刀具 路 径 连 接 设 置 

1. 计算 安全 高 度 

在 PowerMill 2018 中 , 快 进 移动 定义 了 刀具 在 两 刀 位 点 之 间 以 最 短 时 间 完 成 移动 的 高 度 ， 
它 一 般 由 以 下 三 种 运动 组 成 : 

1) 从 某 段 刀具 路 径 最 终 切削 点 抬 刀 到 安全 高 度 的 运动 。 

2) 刀具 在 一 个 恒定 Z 高 度 从 一 点 移 至 新 的 起 始 下 刀 点 的 运动 。 

3) 下 切 到 新 的 开始 切削 Z 高 度 的 运动 。 

快 进 高 度 关 系 刀 有 具 的 进 刀 、 抬 刀 高 度 和 刀具 路 径 连 接 高 度 等 内 容 ， 若 设置 不 当 ， 在 切削 
过 程 中 会 引起 思 具 与 工件 相 撞 ， 因 此 必须 高 度 注 意 。 
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在 PowerMill 2018 主 界 面 功 能 图 标 区 “ 刀 其 路 从 编辑” 标签 下 ， 单 击 “ 思 具 路 人 径 连 接 ” 
选项 按钮 ， 打 开 “ 刀 有 具 路 径 连接 ”表格 ， 其 中 “安全 区 域 ” 选 项 卡 如 图 1-23 所 示 。 


开始 刀具 路 径 刀 县 路 径 编 辑 刀具 边界 参考 线 孔 特 征 设置 特征 组 工作 平面 模型 残 贸 模型 机 床 


"一 * 点 分 布 















































设置 ” 进 给 和 转速 刀具 路 径 连 接 刀 轴 变换 重 排 移动 开始 点 区 域内 编辑 动态 加 工控 制 ”检查 ” 莫 裁 删除 已 选 $ 更 新 区 域 编辑 
编辑 历史 
一 
P 刀具 路 径 连接 _ 9 | 
安全 区 域 移动 和 间隙 | 开始 点 和 结束 点 | 切入 | 切 出 | 连接 | 点 分 布 | 
安全 区 域 计算 尺寸 
si ~- 自 .测量 毛坯 和 模型 
工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 | 快 进 间 障 10.0 
一 全 下 切 间 障 5.0 
0.0 -0.001518 -94.56521 
方向 
0.0 0.0 1.0 
计算 
快 进 半径 35.67302 
下 切 半径 ”30.67302 
| 多 边 形 化 公差 |0.2 | 
回 有 限 长 度 
0.0 
最 小 最 大 
包括 的 面 
回 显示 快 进 曲面 
回 显示 下 切 曲面 
闭 过 切 检查 | 应 用 安全 区 域 “| 
[| 应 用 ][ 接受 ] [取消 | 
1-23 


快 进 高 度 的 设置 方式 有 两 种 ， 一 种 是 手工 直接 输入 安全 Z 高 度 值 和 开始 Z 高 度 值 ， 另 
一 种 是 通过 设置 快 进 间隙 和 下 切 间隙 ， 系 统 利用 模型 尺寸 自动 计算 安全 Z 高 度 值 和 开始 Z 
高 度 值 。 

在 “安全 区 域 ” 选项 栏 中 定义 快速 移动 允许 发 生 的 空间 位 置 。 此 空间 可 以 是 以 下 四 种 情况 ; 

1) 平面 指 快速 移动 是 在 以 I、J、K 三 个 分 矢量 定义 好 的 一 个 平面 上 进行 的 。 注 意 : 这 
个 平面 可 以 不 与 机 床 乙 轴 垂 直 。 此 选项 多 用 于 固定 三 轴 加 工 以 及 3+2 轴 加 工 。 

2) 圆柱 体 ， 指 快速 移动 是 在 以 圆心 、 半 径 、 圆 柱 轴线 方向 来 定义 的 一 个 圆柱 体 的 表面 上 
进行 的 。 该 选项 多 用 于 旋转 加 工 类 刀具 路 径 。 

3) 球 : 指 快速 移动 是 在 以 圆心 、 半 径 定义 的 一 个 球体 的 表面 上 进行 的 。 该 选项 也 多 用 于 
旋转 加 工 类 刀具 路 径 。 

4) 方 框 : 指 快速 移动 是 在 以 角 点 和 长 、 宽 、 高 尺寸 定义 的 一 个 方形 体 的 表面 上 进行 的 。 

2. 设置 刀具 路 径 的 开始 点 和 结束 点 

刀具 路 径 的 开始 点 和 结束 点 至 关 重 要 ， 尤 其 是 在 3+2 轴 加 工 方式 与 五 轴 联 动 加 工 方 
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式 编 程 过 程 中 ， 显 得 更 为 重要 。 如 果 设 置 不 当 ， 有 可 能 导致 刀具 在 进 / 退 刀 时 与 工件 或 严 
具 人 页 撞 。 
ne 区 分 开始 点 、 结 束 点 与 进 刀 点 、 退 刀 点 的 概念 。 


具 路 径 的 开始 点 是 在 切削 加 工 开始 之 前 刀 尖 的 初始 停留 点 ， 结 束 点 是 程序 执行 完毕 后 
本 进 万 点 是 指 在 单一 曲面 的 初始 切削 位 置 上 刀具 与 曲面 的 接触 点 ， 退 刀 点 是 指 








单一 曲面 切削 完毕 时 刃具 与 曲面 的 接触 点 。 
在 PowerMill 2018 的 主 界 面 功能 图 标 区 “刀具 路 会 编 辑 ” 标 签 下 ， 单 击 “ 思 其 路 径 连 接 ” 
选项 按钮 ， 打 开 “ 刀 有 共 路 人 径 连 接 ” 表 格 ， 其 中 “开始 点 和 结束 点 ”选项 卡 如 图 1-24 所 示 。 


Ea 













































































刀 县 路 径 刀 且 路径 病 辑 刀具 边界 参考 线 孔 特 征 设置 特征 组 工作 平面 模型 残留 模型 机 床 
[= 0 CN MW 
.Os $ @ LHX QO 
SS =i La Yt vb == © Sb 4 小 二 : 点 分 布 2) 
设置 、 进 给 和 转速 刀具 路 径 连 接 刀 轴 ”变换 ” 重 排 移动 开始 点 区 域内 编辑 动态 加 工控 制 ”检查 。 竟 裁 删除 已 选 & 重新 区 域 编辑 
编辑 历史 
PP 刀具 路 径 连 接 
[安全 区 域 | 移动 和 间隙 | 开始 点 和 结束 点 | 切入 | 切 出 | 连接 | 点 分 布 | 
开始 点 结束 点 
使 用 EEERTIESESETE 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 = 
相对 下 切 | 
直接 移动 直接 移动 
车 代 刀 轴 回 车 代 刀 轴 回 
运动 ”同时 5 运动 同时 hg 
站 单独 进 刀 回 单独 退 刀 
刀 轴 ~ 刀 轴 ~ 
相对 下 切 距离 
坐标 坐标 
35.673019 -0.001518 3.01 35.665607 725721 -80.0 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.999793 0.020363 -0.0 
| ”应 用 开始 | | ”应 用 结束 | 
团 过 切 检查 | 应 用 两 者 | 
| 应 用 || 接受 || 取消 | 
图 1-24 


开始 点 和 结束 点 的 设置 方法 和 过 程 是 完全 相同 的 ， 在 此 只 介绍 开始 点 的 设置 。 

1) 设置 开始 氮 位 置 :“ 开 始点 ”选项 区 中 的 “使 用 ”下 拉 列 表 包 含 四 个 设 定 开始 点 位 置 
的 选项 ， 其 含义 如 图 1-25 所 示 。 

2) 设置 进 刀 位 置 ; 勾 选 “开始 反 ” 选 项 区 中 的 “单独 进 刀 ” 复 选 框 ， 可 激活 单独 进 
刀 设 置 选项 。 在 “ 沿 … 进 刀 ” 下 拉 列 表 中 包含 四 种 刀具 接近 工件 的 设置 方法 ， 如 图 1-26 
所 示 。 其 中 : 
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开始 点 

使 用 毛 坏 中 心安 全 高 度 点 作为 开始 点 一 一 全角 毛坯 中 心安 全 高 度 

使 用 刀具 路 径 第 一 点 安全 高 度 点 作为 开始 点 ET 
第 一 点 安全 高 度 


使 用 刀具 路 径 第 一 点 作为 开始 点 点 ; 
他 第 J 一 一 一 第 一 点 相对 下 切 距离 Se 


yj 单独 进 刀 























使 用 一 个 绝对 点 作为 开始 点 绝对 切线 
运动 同时 = 径 向 
1-25 1-26 
OD 刀 轴 (默认)， 进 刀 方 向 与 刀具 轴 向 一 致 = 
@ 接触 点 法 线 : 在 接触 点 法 线 方向 进 刀 。 如 果 刀 有 具 路 fr 
径 不 是 由 接触 点 法 线 生 成 的 ， 则 不 能 用 这 个 选项 。 车 E7 而 全 
Ss S 运动 同时 二 
(3) 切线 : 进 刀 方 同 与 模型 表面 相 切 。 可 单独 进 刀 i 
@ 径 向 : 沿 刀 轴 径 向 方向 接近 工件 。 2 









3) 设置 普 代 刀 轴 : 默认 情况 下 刀 轴 的 矢量 方 同 总 是 与 。 生生 
Z 轴 一 致 的 (I=0、]=0、K=1)。 若 要 使 “开始 点 ”选项 区 
中 的 “ 沿 … 进 刀 ” 栏 设置 的 “ 刀 轴 ”与 默认 刀 轴 不 一 致 ， 
可 以 勾 选 “ 蔡 代 刀 轴 ” 复 选 框 来 激活 I[、J、K 的 设置 如 /4 


3.01 








图 1-27 所 示 。 0 
[ ”应 用 开始 | - 
1.6.6 刀具 路 径 策 略 的 公共 选项 说 明 人 





PowerMill 可 用 的 刀具 路 径 编 程 策 略 非常 丰富 。 在 对 刀具 路 径 策略 的 设置 过 程 中 ,可 以 发 
现 大 多 数 刀 有 共 路 径 策 略 均 有 一 些 公 共 选 项 。 下 面 将 以 模型 区 域 清 除 为 例 对 这 些 公 共 选 项 做 整 
体 的 梳理 ， 在 后 续 的 刃具 路 径 策略 讨论 中 ， 将 不 再 重复 敬 述 这 些 公 共 选 项 。 

1.“ 工 作 平 面 ” 选 项 

“工作 平面 ?选项 的 功能 是 查看 当前 计算 刀具 路 径 所 使 用 的 用 户 坐 标 系 及 进行 坐标 系 变更 
以 计算 刀具 路 径 。 

在 “模型 区 域 清 除 ” 表 格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 工 作 平面 ”树枝 ， 调 出 “工作 平面 ”选项 
卡 ， 如 图 1-28 所 示 。 

“工作 平面 ”树枝 一 -= 国语 
和 个 毛坯 














咱 刀具 
创建 新 的 _， 忆 i 
工作 平面 | 区 














2.“ 毛 坏 ” 选 项 

“毛坯 ?选项 的 功能 是 查看 当前 计算 刀具 路 径 所 使 用 的 毛坯 大 小 及 变更 新 的 毛 坏 尺寸 以 计 
算 刀 有 具 路 径 。 

在 “模型 区 域 清除 ”表格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 毛 坏 ” 树 校 ， 调 出 “ 毛 坏 ” 选 项 卡 ， 如 图 
1-29 所 示 。 











26 


第 1 章 
PowerMill 20 18 的 界面 及 应 用 要 点 














| P 模型 区 域 清除 | © msn 
阳 刀具 路 径 名 称 “D6Al 
| 1, 工作 平面 “| 全 
| … 生 所 还 | ee 
i ' | 
机床 | | 上 - 
策略 树 一 | emsmams :| J 
| | 世界 举 标 系 > 
限界 
中 心 XX 中 心 Y 
0.038792 ”了 哆 | ”0.023589 赂 | 
直径 


内 径 
70.0 0.0 
最小 最 大 长 度 
-84.76290 网 | 3.0 87.762901 罗 | 





| “估算 限界 








鼻 河 快 进 移动 ! 公差 扩展 类 型 
中 切入 切 出 和 连接 | 0.1 0.0 模型 v 
' 二 | 
aa | 包括 参考 曲面 [计算 一 














PR 习 显 示 透明 度 中 


[it 算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 | 


























3 “刀具 ” 选项 
“刀具 ”选项 的 功能 是 查看 当前 计算 刀 基 路径 所 使 用 的 刀具 及 变更 新 的 刀 其 以 计算 刀 
有 具 路 径 。 


在 “模型 区 域 清 除 ” 表 格 的 全 略 树 中 ， 单 击 “ 刀 具 ” 树 校 ， 调 出 “ 端 铣 刀 ”选项 卡 ， 如 
图 1-30 所 示 。 


| P 楼 型 区 域 清除 Le lc) 
刀具 路 径 名 称 1 
“| [J 

















| 活 针 刀 











































江海 国 








直径 
态 
刀具 编号 
| 村 数 1 
计算 志 持 轮 廊 站 


Li 算 |] [队列 |][| 确证] 取消 | 



































. “剪裁 ”选项 
ee j 建 或 选择 已 有 边界 线 来 限制 刀具 路 径 在 XOY 平面 上 的 加 
工 范 围 。 另 外 ， 还 可 以 设置 Z 高 度 的 限界 值 ， 以 控制 只 在 某 一 Z 高 度 范 围 内 生成 刀具 路 径 。 
在 “模型 区 域 清除 ”表格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 甬 裁 ” 树 极 ， 调 出 “和 勇 裁 ”选项 卡 ， 如 多 
1-31 所 示 。 
边界 线 用 于 限制 XOY 平面 的 加 工 范围 ，Z 向 加 工 深 度 的 控制 主要 通过 以 下 几 种 方法 : 
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(DZ 限界 ; 多毛 坏 计 算 ;， 人 部件 余 量 Z 高 度 ， 则 创建 辅助 面 来 限制 。 













































「 P 模型 区 域 清除 Xx 
硬 刀具 路 径 名 称 D6Al 
1 工作 平面 “| 合生 
选择 已 有 边界 -es 编辑 已 选 边界 
He E - 打开 “边界 设置 ” 
设置 刀具 中 心 与 边界 的 |” I 
位 置 关系 ， 包 括 刀 具 中 全 人 hn EE 保留 内 部 选择 保留 内 部 或 保留 外 
心 在 边界 上 和 刀具 在 边 曙 不 安全 段 删除 = 部 刀具 路 径 剪裁 
界线 内 两 种 人 平坦 面 加 工 毛 环 
放 高 速 更 裁 旬 ~ 
定义 Z 向 铣削 的 -由 3ap zm 
最 融和 最 低位 置 | noe He 设置 生成 刀具 路 径 
ee = 的 最 高 高 度 层 
ig 加 50 二 省 -设置 生成 刀具 路 径 
所 革 切入 切 册 和 连接 的 最 低 高 度 层 
[tt 算 ] [队列 |] [确定 ] [ 取消 ] 




















图 1-31 


.“ 含 移 ” 选 项 
。 ”选项 的 功能 是 设置 债 置 样式 刀具 路 径 的 详细 参数 。 
当 “ 模 型 区 域 清除 ”选项 卡 内 “样式 ” 栏 设置 为 “ 偏 移 全 部 ”或 “ 偏 移 模型 ”时 ， 可 调 
出 “ 偏 移 ”树枝 。 单 击 “ 模 型 区 域 清除 ”表格 策略 树 中 的 “ 偏 移 ”树枝 ， 调 出 “ 偏 移 ” 选 项 
卡 ， 如 图 1-32 所 示 。 





























「 P 神权 区 城 清除 Ex) 
辆 刀具 路 径 名 称 “D6AT 
保持 恒定 的 “| 二 区 本 :| 
区 域 切 前方 问 寺 机 床 高 级 偏 移 设置 
生成 螺旋 线 刀 具 路 径 一 天 z ge 限制 行距 在 一 个 范围 
先 加 工 最 少 材料 ~ vw and 内 以 深 除 残留 高 度 
际 品 屿 ， 和 壁 精 加 工 | 
ps | se - 定义 仿 轩 方向， 包括: 
Yi 一 了 - |‖ @ 自 动 : 系统 根据 型 芯 
J | 式 江 履 加 工 自动 定义 
ry CEN 偏 移 方向 
心病 分布 由 内 向 外 : 从 模型 轮 
a 廓 向 外 偏 移 
Er @ 由 外 向 内 : 从 毛坯 轮 
a | 廓 向 内 偏 移 
| 计算 | [ 队列 | | 确定 | [ 取消 | 























图 1-32 


“平行 ”选项 
ei (路 径 的 详细 参数 。 
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“模型 区 域 清除 ”选项 卡 内 “样式 ” 栏 设置 为 “平行 "”， 系 统 会 计算 出 平行 线 走势 的 加 
具 路 笃 。 此 时 ，“ 模 型 区 域 消除 ”表格 的 集 略 树 中 出 现 “ 平 行 ” 树 校 。 单 击 “ 模 型 区 域 
束 略 树 同 名 树枝 中 的 “平行 ” 树 校 ， 调 出 “平行 ”选项 卡 ， 如 图 1-33 所 示 。 

















「 P 模型 区 域 清除 | 
鸭 刀具 路 径 名 称 “D6 禄 加 工 A 面 
1 工作 平面 “| 仿生 
强制 平行 刀具 路 径 按 | 站 AAA 
给 定 角度 生成 如 wen ,| 设置 平行 刀具 路 径 
上 仿 模型 区 志 清 了 与 X y 
:By ee 与 X 轴 的 严 角 
"ma 台阶 切 浮 轮廓 区 域 
色 选 使 系统 尽 可 | fse5ms -i ”| 勾 选 此 项 来 在 所 有 平行 
能 移 除 导 致 全 妨 时 跨 生 成 刀具 路 径 (包括 
切 前 的 刀具 路 径 加 工 所 有 平行 跨 一 一 站 刀具 未 切 削 到 材料 的 平 
勾 选 使 加 工区 域内 的 万 一 一 全 = 一 一 保持 恒定 行距 | 行 跨 ， 常 存在 于 区 域 清 
具 路 径 行距 保持 恒定 值 | 《 台 SeminT 除 的 起 始 、 结 束 位 置 及 
x es 何 时 之 后 ~ | 平行 跨 比 刀 具 直 径 短 的 
村 快 进 移动 | 位 置 ) 
由 区 切入 切 出 和 连接 | 
岛 开 始 南 ~ 
[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 




















图 1-33 中 “ 轮 廊 加工” 选项 区 “ 何 时 ”下 拉 列 表 包 含 以 下 四 个 选项 ， 主 要 决定 在 设置 平 
行 区 域 清除 时 是 否 依 零件 的 轮廓 加 工 生 成 刀具 路 径 。 

QW 无 : 表示 不 进行 零件 轮廓 加 工 。 

GO 之 前 : 刀 有 具 首 先 切削 出 零件 轮廓 ， 再 做 模型 区 域 清除 加 工 。 

(3) 之 间 : 在 进行 模型 区 域 清除 的 过 程 中 过 到 零件 轮廓 时 ， 进 行 零 件 轮 廓 加工 ， 然 后 接着 
进行 模型 区 域 清 除 。 

由 之 后 〈 默 认 ): 刀具 首先 做 区 域 清 除 加 工 ， 然 后 切削 零件 轮廓 。 

平行 线 粗 加 工 思 具 路 径 形 状 简单 、 计 算 速 度 快 ， 适 用 于 结构 比较 简单 的 零件 粗 加 工 。 

7.“ 壁 精 加 工 ” 选 项 

“ 壁 精 加 工 ” 选 项 用 于 指定 精 加 工 侧 壁 的 参数 。 单 击 “ 模 型 区 域 清除 ”策略 树 同名 树枝 中 
的 “ 壁 精 加 工 ” 树 枝 ， 调 出 “ 壁 精 加 工 ” 选 项 卡 ， 如 图 1-34 所 示 。 






























| P 模型 区 域 清除 NY" 
EE 加 刀具 路 径 名 称 “D6 柱 加 工人 A 面 
1” 工作 平面 <^ ET | 
外 毛 还 硬 
局 选 复 选 柜 来 泊 活 站 mm 本 定义 单独 精 加 工 侧 壁 的 行距 
到 en 最 后 行距 1.0 
1 只 在 最 低 一 层 粗 加 工 刀 具 路 径 
A 中 增加 壁 精 加 工 刀 具 路 径 
图 1-34 


.“ 不 安全 段 删除 ”选项 
ee 选项 用 以 分 离 某 些小 型 腔 ， 不 对 这 些小 型 腔 进 行 粗 加 工 。 I 
粗 加 工 使 用 效 刀 片 的 大 直径 牛 腊 轧 ， 这 类 刀具 的 特 扣 是 其 中 心 不 带 切 曾 为 。 因 此 厂 此 类 刀 
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直接 下 切 到 小 型 腔 里 ， 即 有 可 能 造成 刀具 损坏 。 
单 击 “模型 区 域 清 除 ” 策 略 树 同名 树枝 中 的 “不 安全 段 删 除 ” 树 枝 ， 调 出 “不 安全 段 市 
除 ” 选 项 卡 ， 如 图 1-35 所 示 。 
































忆 模型 区 域 清除 I 
刀具 路 径 名 称 D6 相 加 工 A 面 
| 站 .工作 平面 “| 不 要 全 | 除 | 
和 个 毛坯 | 
四 刀具 5 
删除 小 于 分 界 值 的 段 
是 剪裁 分 界 值 (刀具 直径 单位 ) 
口令 模型 区 域 清除 0.95 
三 平行 
ed 本 仅 删除 闭合 区 域 自 
图 1-35 


图 1-35 中 ,“ 分 界 值 ”表示 设置 的 刀具 直径 百分数 ， 当 型 腔 尺寸 小 于 此 值 时 ， 将 不 对 该 
型 腔 计算 加 工 思 路 ; 义 选 “ 仪 删除 闭合 区 域 段 ”选项 表示 只 过 小 出 包含 和 斜 问 进 思 运动 的 、 闭 
合 的 、 小 于 分 界 值 的 区 域 。 

9.“ 平 坦 面 加 工 ” 选 项 

当 “ 下 切 步 距 ”设置 为 “自动 ”时 ， 平 坦 面 加 工 功能 可 用 。 平 坦 面 加 工 用 于 指定 在 粗 加 
工时 零件 中 所 包含 的 平坦 面 是 否 加 工 及 其 加 工 的 方式 。 

单 击 “ 模 型 区 域 清 除 ” 策 略 树 同 名 树枝 中 的 “平坦 面 加 工 ” 树 校 ， 调 出 “平坦 面 加 工 ” 
选项 卡 ， 如 图 1-36 所 示 。 





















































| P 视 开 区 城 除 EX 
刀具 路 径 名 称 “D6IinTA 面 
| 工作 下 面 。 [平坦 面 In 工 | 
Fe | 
二 骨 刀具 | 加 工 平坦 
设 定 平坦 面 加 工 范 围 睹 -FF 下 一 区 域 
: ja ee 以 多 重 切 前 
加 | | .三 平行 | 切削 次 数 下 切 步 距 
分 层 切 削 平坦 面 % 合 阶 切 癌 la 于 1.0 
乱 壁 精 加 工 | | 最 后 下 切 步 距 
晶 不 安全 段 删 除 | 一 
会 平坦 面 加 工 、 
3 指定 刀具 从 外 部 接近 
园 允许 刀具 在 平坦 面 以 外 毛坯 时 的 进 刀 余 量 
由 自动 检查 进 几 余 量 
担 刀具 补偿 0.05 其 直径 单位 ) 
0% 设 定 后 系统 将 寻找 在 该 
@ 加 工 轴 控 制 1.0 公 差 范 围 内 的 非 平 坦 面 
a 本 查找 三 角形 上 的 平坦 面 作为 加 工 对 象 
忽略 直径 比 设 定 值 小 | 本 全 
本 
的 孔 来 生成 刀具 路 径 
2.0 
[计算 | [队列 -| [确定 」 [取消 











图 1-36 


“加 工 平 坦 区 域 ” 下 拉 列 表 有 以 下 三 个 选项 : 

(DD 层 : 加 工 零件 中 整个 平坦 面 层 ， 包 括 平 坦 面 和 空 的 区 域 。 

@ 区 域 : 只 加 工 平 坦 面 区 域 ， 在 此 Z 高 度 的 空 区 域 不 生成 刀具 路 径 。 

(3) 天 : 不 加 工 平 坦 面 层 。 

10.“ 顺 序 ” 选 项 

“顺序 ”选项 用 于 指定 粗 加 工 零 件 上 各 型 腔 的 先后 顺序 。 在 “模型 区 域 清除 ”策略 树 同名 
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树 权 中 单 击 “顺序 ” 树 权 ， 调 出 “顺序 ”选项 卡 ， 如 图 1-37 所 示 。 














沿 着 X 轴 单 向 加 工 型 腔 > | 讲 
沿 着 X 轴 双向 加 工 型 腔 _ > 塞 
沿 着 Y 轴 单 向 加 工 型 腔 ”> | 凯 
沿 着 Y 轴 双向 加 工 型 腔 ”> | 凡 

沿 着 对 角 线 1 单 向 加 工 型 腔 > | 入 
沿 着 对 角 线 1 双 向 加 工 型 腔 ”| 人 
沿 着 对 角 线 2 单 向 加 工 型 腔 _ ”> | 次 
沿 着 对 角 线 2 双向 加 工 型 腔 一 一 > 纪 
按 最 短路 径 加 工 型 腔 一 一 > 
按 离 刀 具 下 一 最 近 区 域 加 工 型 腔 一 一 > 〇 
按 同心 圆 路 径 加 工 型 腔 一 | 
按 放 射线 路 径 加 工 型 腔 一 一 >-| 关 





图 1-37 
“排序 方式 ”下 拉 列 表 有 以 下 两 个 选项 : 
1〉 型 腑 : 逐 型 腑 加 工 。 加 工 完 一 个 型 腔 后 ， 刀 上 其 移 至 为 一 个 型 腔 进行 加 工 。 
2) 层 : 逐 层 加 工 。 全 部 型 腔 切 前 完 一 层 后 ， 再 切 测 全 部 型 腔 的 下 一 层 ， 特 别 适 用 于 加 工 
注 壁 零件 ， 以 防止 零件 在 加 工 过 程 中 变形 。 








曾 零 件 型 腔 或 层 的 顺序 。 此 下 拉 列 表 下 可 用 的 选项 已 在 图 1-37 中 列 出 。 

11.“ 进 刀 ” 选 项 

“ 进 刀 ”选项 用 于 定义 刀具 接近 毛坯 的 方式 。 在 “模型 区 域 清除 ”策略 树 同 名 树枝 中 单 击 
“ 进 刀 ”树枝 ， 调 出 “ 进 思 ”选项 卡 ， 如 图 1-38 所 示 。 
| P 模型 区 域 清除 [2 sn 


Eg 刀具 路 径 名 称 D6lajn 工 A 面 


]” 工作 平面 ^ | | 进 刀 | 


在 切入 点 预先 销 一 个 | 了 锭 

5 | 导 孔 供 粗 加 工 使 用 .全 模型 区 域 清除 可 选 输入 参考 线 
Le 仿 移 加 | 

~ 台阶 切削 
天 壁 精 加 工 | 输出 孔 

介 不 安全 段 删 除 1 间 | | ee 

















输入 参考 线 来 强制 
定义 引导 和 孔 位 置 


命名 引导 孔 




















和 高 速 孔 直 径 |9.0 








本 进 刀 可 渤 输 出 参考 线 
窒 自动 检查 加 











尹 站 侧 切入 名 加 工 轴 控 制 


由 沼 快 进 移动 
才 则 切入 切 出 和 连接 
全 开始 点 























[计算 | [队列 | [确定 -| [取消 | 











图 1-38 
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.“ 自 动 检查 ”选项 
i 
区 域 清 除 ” 策 略 树 同 名 树枝 中 单 击 “ 自 动 检查 ”树枝 ， 调 出 “自动 检查 ”选项 卡 ， 如 图 
1 -39 所 示 o 
jx 工作 平面 人 
| A 
指定 碰撞 检查 时 | 呈 
需 考虑 的 余 量 Le ee 17 加 
| 有 从 刀 尖 到 机 床 主轴 刀具 
勾 选 此 复 选 框 来 激活 | | 有 夹 持 安装 面 的 距离 (图 1-40) 
自动 碰撞 检查 功能 | 之 了 Dep 


Fr------------------ 


指定 允许 的 刀 柄 及 夹 持 与 零件 
之 间 的 安全 距离 (图 1-41) 

















ee 


一 一 夹 持 间 隙 





刀 柄 间 除 一 





13.“ 刀 有 具 补 偿 ” 选 项 


“刀具 补偿 ”选项 用 于 设 定 计算 刀具 路 径 时 是 否 计算 刀具 半径 补偿 。 


在 “模型 区 域 清 除 ” 表 格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 刀 具 补 偿 ” 树 核 ， 调 出 “刀具 补偿 ”选项 
卡 ， 如 图 1-42 所 示 。 











| P 模型 区 域 清除 
ell|E 刀具 路 径 名 称 “D6 粗 加 工 A 面 
-工作 平面 
勾 选 复 选 框 激活 
刀具 补偿 功能 1 机床 CNC 刀具 补偿 

















刀具 补偿 的 类 型 分 为 : 
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Q 全 半径 : 系统 计算 刀具 路 径 时 执行 刀具 全 半径 补偿 。 

刀具 磨损 : 系统 计算 刀具 路 径 时 ， 先 按理 论 思 具 半 径 执 行 思 具 和 补偿 ， 再 由 数控 系统 补 
尝 实际 刀具 半径 与 理论 刀具 半径 的 偏差 值 ， 该 功能 与 数控 系统 的 刀 其 磨损 补偿 功能 相 联 系 。 

14.“ 点 分 布 ”选项 

“点 分 布 ” 选 项 用 于 控制 并 调整 刀具 路 径 中 刀 位 点 的 分 布 ， 主 要 应 用 于 精 加 工 刀 县 路 径 ， 
通过 合理 调整 刀 位 点 的 分 布 来 优化 精 加 工 的 质量 与 效率 。 

在 “模型 区 域 清除 ”表格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 点 分 布 ” 树 核 ， 调 出 “点 分 布 ” 选 项 卡 ， 
如 图 1-43 所 示 。 











PP 模型 区 域 清除 





EE 刀具 路 径 名称 “D6 入 加 工人 A 面 


Tr 


pe 输出 点 分 布 
输出 类 型 “公差 并 保留 国 弧 





中 田 坊 公差 系数 0.5 
届 念 模型 区 域 清除 

村 刀具 补偿 回 点 间距 高 

Ea 刀 轴 10.0 

镶 加 工 轴 控 制 
和 9 地 快 进 移动 点 间 角 度 
和 -| 则 切入 切 出 和 连接 

@ 开始 点 

入 结束 点 旋转 轴 配 置 
必 9. 向 进 给 和 转速 刀具 路 径 
- 忌 历史 

日 便 等 和 摘 述 网 格 

名 用 户 定义 设置 网 格 系 数 0.5 


限制 最 大 二 角形 长 度 | 
一 


10.0 












\ ~ 





| 计算 | | 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 




















15.“ 刀 轴 ” 选 项 


“ 刀 轴 ”选项 用 于 答 看 及 编辑 当前 刀 共 轴线 的 指 癌 。 默 认 情 况 下 刀 轴 指 回 是 牌 直 的 ， 即 机 
床 的 Z 轴 年 直 于 XOY 平面 ， 用 于 三 轴 加 工 。 在 计算 多 轴 加 工 刀 有 具 路 径 时 ， 可 根据 需要 指定 
刀 轴 方 回 。 

在 “模型 区 域 清除 ”表格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 刀 轴 ” 树 梳 ， 调 出 “ 刀 轴 ”选项 卡 ， 如 图 
1-44 所 示 。 在 多 轴 加 工时 ， 往 往 会 改变 刀 轴 指 回 ， 以 适应 加 工 的 十 要 。 

在 “ 刀 轴 ”下 拉 列 表 中 共有 十 个 指 问 可 供 选 择 ，( 屿 季 直 默认 ); 书 前 倾 / 侧 倾 ，@ 贿 问 
点 ; 由 上 自 点 ;名 阴 问 直线 ; @ 自 直线 ; 中 上 蝴 问 曲 线 ;，@ 目 曲线 ; 固定 方 加 ;WD 叶 盘 。 加 工 
中 为 适应 不 同 加 工 要 求 ， 可 选择 不 同 刀 轴 指 同 ， 此 处 不 过 多 效 述 。 
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| 工作 平面 | 态 策 | 











全 毛 还 
四 刀具 仿 轴 、 
[机 床 -> 定义 刀 轴 控制 方式 
曲 竟 裁 
自信 模型 区 域 清除 
心 点 分 布 
起 刀 轴 
名 加 工 轴 控制 
出 河 快 进 移动 
四则 切入 切 出 和 连接 固定 角度 
人 | 开始 点 无 v 90.0 
呵 结束 点 
、 « 届 而 进 给 和 转速 旋转 轴 配 置 
勾 选 来 打开 “ 刀 轴 3 刀具 路 径 
限界 ” 子 表格 ， 在 | es ee 勾 选 来 打开 “ 刀 轴 
多 轴 加 工 中 限定 “人 Se 光 顺 ? 子 表格 ， 治 
刀 轴 倾角 | 刀 轴 光 顺 一 刀具 路 径 光 顺 刀 轴 
| 显示 刀 轴 改变 
1-44 


16.“ 快 进 移动 ”选项 

“ 快 进 移动 ”选项 用 于 查看 及 编辑 当前 思 具 路 径 的 安全 区 域 、 快 进 与 下 切 高 度 等 参数 。 快 
进 移动 与 刀具 进 刀 、 抬 刀 高 度 及 刀具 路 径 连 接 高 度 有 关 ， 如 果 设 置 不 当 ， 在 切削 过 程 中 会 引 
起 思 具 与 工件 的 碰撞 ， 因 此 设置 此 选项 必须 多 加 注意 。 

在 “模型 区 域 清 除 ” 表 格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 快 进 移动 ” 树 校 ， 调 出 “ 快 进 移动 ”选项 
卡 ， 如 图 1-45 所 示 。 

















户 模型 区 域 清除 















硬 刀具 路 径 各 称 “D6 粗 加 工 A 面 


并 


安全 区 域 
类 型 平面 








选择 工作 平面 。 一 般 情 况 下 | | ss 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 "| 
均 选 择 刀 具 路 径 工作 平面 本 全 模型 区 域 清除 








-名 加 工 轴 机 快 进 高 度 28.5 一 -+ 快 进 移动 设 定 方式 1 
下 可 快 进 移动 ! 
洁 移动 和 间 障 下 切 高 度 23.5 

才 则 切入 切 出 和 连接 1 使 用 极 坐 标 连 赚 __， 
上 有 
i 自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 M 一 志 | 
十 | 1- | ! 
I 快 进 则 障 10.0 


快 进 移动 设 定 方式 2 


日 便 等 和 摘 述 | 下 切 间 障 ”5.0 ! 
如 用 户 定义 设置 ME 








1 [计算 |] 


“~ 
CY 显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲 面 回 


[E 萤 ] [Ma | [确定 ] [取消 




























安全 区 域 “ 类 型 ”下 拉 列 表 中 包含 了 快 进 移动 友 生 的 四 种 可 能 的 空间 位 置 平面 ， 多 用 于 
固定 三 轴 加 工 及 3+2 轴 加 工 ; 凶 圆 柱 体 ， 多 用 于 旋转 加 工 ，@ 球 ， 多 用 于 旋转 加 工人 纪 方 框 。 

17.“ 切 入 切 出 和 连接 ”选项 

“切入 切 出 和 连接 ”选项 用 于 设置 粗 加 工 刀 有 共 路 径 的 切入 、 切 出 和 连接 方式 。 

粗 加 工时 ， 必 须 注意 刀具 切入 毛坯 的 方式 。 尤 其 是 切削 金属 材料 时 ， 必 须 设 置 切入 方式 。 
在 默认 情况 下 PowerMill 2018 粗 加 工 刀 县 路 径 的 切入 方式 : 对 于 开放 型 腔 ， 刀 其 从 外 部 切入 
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毛坯 ; 对 于 封闭 区 域 ， 刀 上 其 直接 下 切 。 为 保护 工具 系统 ， 大 多 数 情况 下 不 允许 刀 上 其 直接 扎 入 
毛坯， 而 是 设置 切入 方式 为 “ 冬 问 ”。 

在 “模型 区 域 清除 ”表格 的 全 上 略 树 中 ， 单 击 “ 切 入 切 出 和 连接 ” 树 校 ， 调 出 “切入 切 出 和 连 
接 摘 要 ”选项 卡 。 切 入 切 出 和 连接 的 参数 设 定位 于 “切入 切 出 和 连接 ”树枝 下 的 子 标签 中 。 

18.“ 开 始点 ”选项 和 “结束 点 ”选项 

“开始 点 ”选项 和 “结束 点 ”选项 用 于 得 看 及 编辑 当前 刀具 路 径 的 开始 点 和 绪 束 点 参数 。 

在 “模型 区 域 清除 ”表格 的 集 略 树 中 ， 单 击 “ 开 始点 ”树枝 或 “结束 点 ” 树 校 , 分 列 调 出 “ 开 
始点 ”选项 不 《图 1-46) 或 “结束 点 ”选项 卡 。 开 始点 和 结束 点 的 设置 方法 与 过 程 相同 。 





忆 模型 区 域 清除 站 





刀具 路 径 名 称 “D6 粗 加 工 A 面 


加 机 床 使 用 第 一 点 安全 高 度 二 





光 顺 lv 单独 进 刀 


上 要 移 动 和 间隙 pe 
习 贰 切入 切 出 和 连接 : 
-a 距 高 
8 结束 点 自 .测量 毛坯 ~ 
二. 而 进 给 和 转速 
是 历史 
日 便 等 和 描述 坐标 
色 用 户 定义 设置 -5.905298 -42.052769 28.5 


» 0.0 0.0 1.0 
NZ - 























和 昌 ] [Wa | [确定 ] [取消 ] 











19.“ 进 给 和 转速 ”选项 

“ 进 给 和 转速 ”选项 用 于 查看 及 编辑 当前 刀具 路 径 的 进 给 和 转速 参数 ,在 “模型 区 域 清 除 ” 
表格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 进 给 和 转速 ”树枝 ， 调 出 “ 进 给 和 转速 ”选项 卡 ， 如 图 1-47 所 示 ， 
可 对 刀具 路 径 加 工 的 主轴 转速 、 切 削 进 给 率 、 下 切 进 给 率 、 拯 过 进 给 率 及 冷却 方式 进行 设 定 。 




















PP 模型 区 域 清除 a 
刀具 路 径 名 称 9 
有 顺序 
了 进 刀 E 
南 自动 检查 器 醒 
加 刀具 补偿 主轴 转速 
心 点 分 布 
起 刀 轴 国 3000.0 ” 转 /分 名 
六 加 工 轴 控 制 切削 进 给 率 
由 宁 快 进 移动 国 | 10000 童 米 /分 
习 苇 切入 切 出 和 连接 国 
| | 四 切入 下 切 进 给 率 
区 切 出 500.0 毫米 /分 
| 如 初次 和 最 后 切入 切 出 掠 过 进 给 率 
1 切入 切 出 延长 i 
3000.0 毫米 /分 
1 到 连接 
1 如 点 分 布 冷却 
人 @] 开始 点 国 | 云 
@ 结束 点 ds 
中 进 给 和 转速 | 
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1.6.7 “参考 线 


1. 参考 线 概述 

(1) 定义 ”参考 线 (Pattern) 是 一 条 或 多 条 封闭 或 开放 的 用 来 辅助 计算 刀具 路 径 的 二 维 
或 三 维 线 框 。 参 考 线 也 称 为 引导 线 ， 用 来 引导 生成 刀具 路 径 ， 从 而 控制 加 工 方向 和 顺序 。 

(2) 作用 参考 线 具有 以 下 几 方 面 的 作用 : 

1) 作为 引导 线 ， 引 导 系 统计 算出 形 如 参考 线 样 式 的 刀 有 其 路 径 。 

2) 参考 线 可 以 转换 为 边界 。 由 于 参考 线 上 共有 比 边 界 更 丰 军 的 创建 和 编辑 命令 ， 在 某 些 情 
况 下 可 以 先 做 出 参考 线 ， 再 将 它 转换 为 边界 。 

3) 参考 线 可 以 直接 用 作 刀 有 具 路 径 。 利 用 “Commit Patter ”命令 或 使 用 参考 线 精 加 工 策 略 ， 
可 以 直接 将 参考 线 转换 为 刀具 路 径 。 

(3) 参考 线 与 边界 ”参考 线 与 边界 的 异同 见 表 1-3。 


表 1-3 


项 有 目 参 考 线 边 界 


线 框 可 以 是 开放 或 封闭 的 线 框 必须 封闭 
主要 用 于 引导 计算 刀具 路 径 主要 用 于 限制 刀具 路 径 的 径 同 范围 


线条 可 以 被 分 离 为 单独 的 段 ， 进 而 删除 不 需要 的 段 线条 不 能 被 分 离 



































不 同 点 


参考 线 是 有 方 问 的 , 此 方 癌 在 参考 线 转 换 为 刀具 路 径 后 就 是 刀具 
的 切削 方向 ， 可 以 通过 编辑 来 改变 其 方向 


相同 点 两 者 主要 的 创建 方法 、 编 辑 方法 相同 ， 两 者 都 可 以 是 二 维 或 三 维 线条 


边界 没有 方 问 





2. 参考 线 的 创建 

在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 ， 右 击 “ 参 考 线 ” 树 枢 ， 弹 出 参考 线 快 捷 沫 单 ， 如 疼 
1-48 所 示 。 

在 参考 线 快捷 采 单 中 单 击 “创建 参考 线 ”， 系 统 会 在 资源 官 理 占 的 “参考 线 ” 树 校 下 
生成 一 条 新 的 参考 线 。 双 击 “ 参 考 线 ” 树 校 展开 参考 线 列 表 ， 可 以 看 到 该 新 建 参 考 线 的 
默认 名 称 为 “1”， 内 容 为 空 。 右 击 参考 线 “1”， 弹 出 参考 线 1 的 快捷 菜单 ; 在 参考 线 1 
的 快捷 菜单 中 单 击 “ 插 入 ” 系统 弹出 参考 线 创 建 方法 快捷 菜单 ， 用 于 参考 线 的 创建 ， 
如 图 1-49 所 示 。 




















参考 线 
曲线 编辑 器 .… 
创建 参考 线 
粘贴 为 新 的 参考 线 
参考 线 名 称 编辑 : 
文件 去 名 称 : 插入 ' 边界 
关闭 撤销 上 一 编辑 文件 … 
HL| 

显示 所 有 重 做 上 一 未 进行 编辑 二 
不 显示 所 有 清除 历史 缓冲 参考 线 生 成 器 

激活 刀具 路 径 
Lie ; 解锁 参考 线 fe 
i 从 文件 夹 删除 数 活 参 考 线 
删除 所 有 删除 参考 线 s sse sss sa ss 

1-48 图 1-49 
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参考 线 的 创建 方法 有 以 下 几 种 : 

1) 边界 : 将 已 经 创建 出 来 的 、 激 活 的 边界 插入 进来 ， 生 成 参考 线 。 访 功能 实际 上 是 将 边 
界 直 接 转换 为 参考 线 。 

2) 文件 : 将 线 框图 形 文件 (后 级 名 可 以 是 .dgk、.prt、.pfm、.igs) 插入 系统 ， 生 成 参考 
线 。 

3) 模型 : 将 选 定 曲面 模型 的 边缘 线 直接 转换 为 参考 线 。 

4) 参考 线 生成 句 : 通过 偏 置 已 有 线条 (驱动 曲线 ) 自动 生成 新 参考 线 。 驱 动 曲 线 的 数量 
可 以 是 一 条 或 两 条 ， 驱 动 曲 线 的 形式 可 以 是 已 经 创建 出 来 的 参考 线 、 曲 线 或 者 边界 。 在 设置 
好 偏 移 距离 后 ， 系 统 往 移出 新 的 参考 线 。“ 参 考 线 生 成 器 ”表格 如 图 1-50 所 示 。 












































































| P 参考 线 生 成 器 Ee 
同 父 义 参 亏 # 
生成 单 向 洛 曲线 参考 线 | ~ ~ 2 生成 单 向 交叉 参考 线 
生成 双向 纵向 参考 线 
生成 双向 交叉 参考 线 二 一 一 -人 光 生成 摆 线 参 考 线 
参考 线 (刀具 路 径 ) 行距 行距 5.0 50.0 
ee 左边 距离 0.0 20.0 
时 ， 必须 义 Jt 
距离 ， 表 示 向 左 ( 右 ) 边 i 了 
偏 移 驱动 曲线 的 距离 [用 | [说 | [到 涪 | 
图 1-50 
5) 激活 刀具 路 径 : 将 当前 激活 的 刀具 路 径直 接 转 换 为 参考 线 。 Er 
i Ne 、 i ee 反 向 已 先 
6) 激活 参考 线 : 将 当前 激活 的 参考 线 转换 为 新 参考 线 ， 相 当 于 复 fm 
制 了 一 条 参考 线 。 多 边 形 化 
mE 
3. 参考 线 的 编辑 BE 
在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 双击 “参考 线 ” 树 枝 展开 参考 线 xss 
> 入 FP 六 66 DE. 9? pd 
列表 ， 碳 击 某 条 已 存在 的 参考 线 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 单 击 “编辑 ” i 
即 弹 出 编辑 参考 线 快 捷 荣 单 》 如 图 1-S1 所 示 o i 下 
编辑 参考 线 快捷 亲 单 中 与 边界 编辑 不 同 的 命令 包括 : 删除 已 选 部 件 

















1) 肥 问 已 选 : 由 于 参考 线 是 具有 方 同 的 ， 故 此 选项 的 功能 是 将 参考 图 1-51 
线 的 方 回 反 转 。 选 取 参 考 线 后 单 击 “ 编 辑 ” 一 “反问 已 选 ” 即 可 将 参考 线 反 癌 。 

2) 分 割 已 选 : 该 功能 将 参考 线 分 割 为 看 干 段 和 直线。 参考 线 和 被 分 割 后 ， 不 需要 的 段 可 
被 删除 。 

3) 合并 : 该 功能 是 “分 割 已 选 ”操作 的 逆 操 作 ， 它 将 被 分 割 的 参考 线 或 原本 包括 多 段 的 
参考 线 合并 成 一 条 参考 线 。 

4) 闭合 已 选 : 将 开放 的 参考 线 闭合 。 选 取 开 放 的 参考 线 后 执行 “闭合 已 选 ” 命 令 ， 可 闭 
合 参 考 线 。 

5) 投影 : 将 参考 线 沿 刀 轴 方 癌 投 影 到 模型 曲面 上 。 注 意 : 由 于 在 投影 参考 线 时 要 计算 刀 
具 半 径 ， 因 此 在 投影 参考 线 之 前 ， 必 须 存在 已 激活 的 刀具。 

6) 馈 藤 ; 将 现 有 参考 线 沿 刀 轴 方 同 投影 到 模型 曲面 上 ， 并 保证 锐 咀 后 参考 线 上 的 各 后 均 


























nb 
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在 模型 曲面 上 , 主要 应 用 于 镶 髓 参考 线 精 加 工 策略 。 执行“ 镶 般 ”= | 
全 人 让 人 46 4 区 > 99 加 于 3 
命 sh) 售 恢 参 孝 线 表格 ， 如 图 1-52 所 示 。 本 
GD 杀 散 有 两 种 方法 : Eo 
最 近 点 : 将 参考 线 租 入 最 近 上 点， 一般 用 于 将 已 经 投影 到 曲 i 
面 上 的 参考 线 转 换 为 镶 般 参考 线 。 

















投影 : 将 参考 线 投影 并 租 入 模型 曲面 上 。 它 相 当 于 执行 了 “ 投 
影 ” 和 “网 入 ”两 个 命令 。 


“距离 ” 指 原始 点 与 舱 入 扣 间 的 最 大 间 阳 ,，“ 公 天 ”为 散 入 参考 线 的 公 闫 。 





1.6.8 ”边界 


1. 边界 概述 

(1) 定义 ”在 PowerMill 系统 中 ， 边 界 是 一 条 或 多 条 封闭 的 、 二 维 或 三 维 的 曲线 ， 用 于 
加 工 范围 的 控制 。 

(2) 作用 边界 的 作用 有 以 下 几 个 方面 : 

1) 限制 态 具 路 径 径 向 加 工 范 围 ， 实 现 局 部 加 工 。 限 制 加 工 范围 可 以 用 限制 毛 坏 大 小 及 使 
用 边界 两 种 方法 来 实现 ， 而 后 者 的 应 用 更 为 厂 泛 。 

2) 边界 可 以 用 于 勇 裁 刀具 路 径 。 

3) 边界 可 以 转换 为 参考 线 。 











边界 应 是 封 困 的 ， 开 放 的 曲线 不 可 用 作 边 界 。 

(3) 边界 与 参考 线 ”具体 请 参见 “1.6.7 参考 线 ” 的 阐述 。 

2. 边界 的 创建 

在 PowerMill 2018 的 资源 泄 理 器 中 右 击 “边界 ”树枝 ， 弹 出 边界 快捷 末 单 。 在 边界 快捷 
这 单 中 单 击 “创建 边界 ” 弹出 图 1-53 所 示 子 菜单 ， 显 示 出 创建 边界 的 11 种 方法 。 











边界 
在 功能 图 标 区 显示 曲线 编辑 器 一 > 曲线 编辑 器 .…. 
显示 专用 边界 
选择 创建 边界 的 方法 一 [> 创建 办 办 | | 毛 还 
粘贴 为 新 的 边界 = 留 
编辑 边界 的 名 称 一 -> 边界 名 称 | 已 选 曲面 
在 “创建 边界 ”表格 中 用 
单 击 “应 用 ”按钮 ， 用 一 -> 批 处 理 
此 功能 进行 计算 无 效 所 有 无 到 撞 边 界 
- 残留 模型 残留 
取消 激活 边界 一 > 旺 趟 所 有 接触 点 转换 
不 显示 所 有 布尔 运算 
设置 边界 余 量 一 -一 > 余 量 用 户 定义 
同时 编辑 所 有 的 边界 一 编 ,| - 
生成 边界 文件 夹 用 于 归 类 一 -> 创建 文件 夫 
删除 所 有 
图 1-53 
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(1) 毛坯 边界 ”计算 毛 坏 在 XOY 平面 上 的 轮廓 线 边 界 ， 边 界 的 形状 和 大 二 大 小 取决 于 毛 坏 


的 形状 和 尺寸 。 在 创建 边界 子玉 日 中 选择 “ 毛 坏 ”， 打开“ 毛 坏 边 界 ” 表 格 ， 如 图 1-54 所 示 。 

















图 





1-54 


(2) 残留 边界 ”残留 边界 是 上 一 工 步 中 使 用 大 刀具 无 法 加 工 的 那些 区 域 的 轮 廊 线 。 要 计 
算出 残留 边界 ， 应 设 定好 上 一 工 步 所 使 用 的 刀具 和 本 工 步 用 刀具 以 及 公差 和 余 量 等 参数 。 并 
且 , 计算 残留 模型 前 必须 定义 毛坯 和 本 工 步 所 使 用 的 刀具 。 在 创建 和 边界 子 染 单 中 选择 “残留 ”， 
打开 “残留 边界 ”表格 ， 如 图 1-55 所 示 。 








已 残留 边 寞 








计算 时 ， 忽 略 材料 厚 园 四 | 名 


度 小 于 此 值 的 区 域 TF 02 


沿 曲 面 扩展 残留 模型 “从 一 一 


区 域 ， 避 免 在 两 条 刀 

















具 路 径 的 连接 处 留 下 加 
任何 刀 痕 ， 输 入 负 值 四 
则 向 内 扩展 刀具 
A | ~ 2 
本 工 步 刀具 TO 
0 
Y | 允许 边界 专用 

































用 已 有 边界 剪裁 
残留 边界 


计算 残留 边界 的 
公差 


计算 残留 边界 时 
进行 碰撞 检查 


定义 边界 (刀具 
中 心 ) 是 否 允 许 
在 毛坯 以 外 
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(3) 已 选 曲面 边界 ”选取 竺 加 工 的 曲面 并 激活 刃具 后 ， 系 统计 算 刀 有 共 在 所 选 曲面 边缘 生 
成 的 边界 即 为 已 选 曲 面 边界 。 这 种 边界 创建 方法 可 以 严格 限制 刀具 只 加 工 所 选 曲面 而 不 致 切 
前 到 相 邻 的 、 未 选取 的 曲面 ， 从 而 有 效 地 避免 发 生 过 切 。 


、 


计算 已 选 曲面 边界 需要 预先 设置 好 毛坯 及 本 工 步 所 使 用 的 刀具 。 








另外 ， 如 果 所 选 曲 面 的 外 法 线 指向 不 一 致 ， 可 能 会 生成 错误 的 边界 ， 此 时 应 首先 调整 曲面 
的 外 法 线 指向 : 选择 并 右 击 外 法 线 不 一 致 的 曲面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 反 向 已 选 ” 
在 创建 边界 子 菜单 中 选择 “已 选 曲 面 ” 打开 “已 选 曲面 边界 ”表格 ， 如 图 1-56 所 示 。 























F ; 站 
若 边界 是 沿 着 垂直 a 
面 的 顶 边 生 成 时 ， 名 称 4 
勾 选 此 项 ; 不 勾 选 顶部 劳 裁 边 界 
时 边界 沿 垂直 面 的 Ce 内 
底 边 生成 pe 外 了 
er 门 自动 碰撞 检查 
刀具 0.0 
本 工 步 刀具 刘 ~ la ~ 0.0 
毛 环 
间 裁 人 ~ 
专用 
了 允许 边界 专用 @ 
编辑 历史 
同 计算 时 应 用 编辑 历史 的 























图 1-56 
(4) 浅 潍 边 界 ”浅滩 边界 的 创建 方法 是 通过 设置 用 于 区 分 平坦 区 域 的 上 限 角 和 下 限 角 及 





加 工 刀 具 来 计算 沿 零件 轮 廊 的 边界 ,在 实际 编程 过 程 中 常用 浅滩 边界 区 分 出 平坦 和 陡峭 区 域 ， 
在 平坦 区 域 用 3D 偏 移 精 加 工 策略 或 平行 精 加 工 策略 计算 刀具 路 径 ， 在 陡峭 区 域 则 用 等 高 精 
加 工 菏 略 计 算 思 具 路 径 。 


» 


计算 浅滩 边界 需要 预先 设置 好 毛坯 及 本 工 步 用 的 刀 其 ， 











在 创建 边界 子 洒 单 中 选择 “浅滩 ”"， 打 开 “ 浅 滩 边 界 ” 表 格 ， 如 图 1-57 所 示 。 

(5) 轮廓 边界 ”通过 党 Z 轴 同 下 投影 模型 轮廓 同时 考虑 刀具 半径 补偿 来 生成 边界 。 使 用 
这 种 边界 计算 刀具 路 径 ， 可 以 最 小 化 因 刀 上 其 失去 与 三 角 模 型 的 接触 而 产生 的 提 刀 次 数 。 同 时 ， 
轮廓 边界 也 可 以 通过 转换 为 参考 线 后 直接 用 作 刀 共 路 径 来 加 工 零 件 轮廓 。 
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[ P 浅 淮 边界 
网 外 | 乌 名 称 |5 
最 大 交 家 向 何 角 5s 以 水 年 0 0 Re 
面 为 基准 测量 下 全 - 
公差 
最 小 的 表面 斜 角 ， 以 水 平 从业 0.1 
面 为 基准 测量 。 上、 下 限 径 向 余 量 0.0 
角 范 围 内 的 区 域 即 属于 浅 轴 向 余 旺 
滩 区 域 使 用 轴 向 余 量 网 门 自动 碰撞 检查 
刀具 0.0 
本 工 步 刀具 $ 下 1 -| 0.0 
毛坯 
竟 裁 全 7 
三 三 
同 允许 边界 专用 @ 
编辑 历史 
同 计算 时 应 用 编辑 历史 













































ee 
在 创建 边 宅 子 末 辕 中 选择 “轮廓” 打开 “轮廓 边 内 ” 表 格 ， 如 图 1-58 所 未 。 


控制 模型 垂直 壁 上 轮廓 
边界 的 放置 位 置 。 勾 选 
(默认) 时 ， 轮 廓 边界 
放置 在 垂直 壁 顶 部 ; 取 
消 勾 选 时 ， 轮 廓 边界 放 
置 在 毛坯 底部 


本 工 步 刀具 





P 轮廓 边界 站 












辆 外 $ 























会 关 |10.1 
垂直 公差 0.1 | 
0.0 
轴 向 余 量 0.0 站 自动 碰撞 检查 
使 用 轴 了 向 余 量 [| 


























刀 县 


各 ~ 到 














专用 
园 允许 边界 专用 @ 







编辑 历史 
[| 计算 时 应 用 编辑 历史 














1-58 
(6) 无 储 播 边 界 ”通过 设置 现 有 刀具 、 夹 持 的 长 度 和 直径 参数 来 计算 加 工时 不 会 与 模型 
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发 生 碰 撞 的 极限 区 域 ， 从 而 形成 无 碰撞 边界 。 边 界 内 的 表面 可 用 短 伸 出 长 度 思 具 进 行 加 工 ， 
边 界 外 的 表面 则 需要 用 到 较 长 的 刀具 来 加 工 ， 才 不 会 友 生 磁 揪 。 

无 页 撞 边 界 的 显 香 优势 是 ， 可 以 由 系统 计算 出 现 有 装 夹 好 的 刀具 能 加 工 到 模型 的 最 大 深 
有 部 位 而 不 致 肥 生 碰 撞 。 生 成 无 碰撞 边界 的 前 提 条 件 ， 定义 毛坯 以 及 本 工 步 所 使 用 的 刀具 、 
来头 参数 。 

在 创建 边界 子 洒 单 中 选择 “无 辜 撞 边界 ”， 打开“ 无 碰撞 边界 ”表格 ， 如 图 1-59 所 示 。 


| P 无 开 撞 边界 | © Sn 
氏 ] 总 





























定义 搜索 无 磁 撞 边界 时 ， 
夹 头 与 模型 的 间距 


定义 搜索 无 磁 撞 边界 时 ， 
刀具 与 模型 的 间距 





本 工 步 刀具 























图 1-5S9 
(7) 残留 模型 残留 边界 ”这 种 边界 创建 方法 围绕 残留 模型 按 指 定 的 刀具 参数 计算 边界 ， 








依赖 于 已 有 的 刀具 路 径 和 残留 模型 。 残 留 模型 残留 边界 与 残留 边界 两 种 边界 计算 方法 在 本 质 
上 是 一 致 的 ， 不 同 之 处 在 于 残留 边界 不 需要 操作 者 设置 残留 模型 和 刀 其 路径， 而 残留 模型 残 
留 边 界 则 需要 首先 计算 出 刃具 路 径 和 残留 模型 ， 然 后 在 设置 本 工 步 刀 有 具 后 由 系统 计算 出 残留 
模型 残留 边界 。 

计算 残留 模型 残留 边界 的 参数 包括 上 一 工 步 刀 有 具 路 径 、 上 一 工 步 加 工 后 留 下 的 残留 模型 
以 及 本 工 步 所 使 用 的 思 其 。 

在 创建 边界 子 采 单 中 选择 “残留 模型 残留 "打开 “残留 模型 残留 边界 ”表格 ， 如 图 
1-60 所 示 。 

(8) 接触 点 边界 ”这 种 边界 创建 方法 以 刀具 接触 点 而 非 刀 人 尖 点 来 计算 边界 ， 控 制 刀具 的 
接触 点 在 给 定 的 边界 上 。 在 遇 到 所 选 曲 面 有 相 邻 的 、 未 选取 的 曲面 时 ， 已 选 曲面 边界 创建 方 
法 能 创建 出 令 人 满意 的 边界 。 但 是 当 所 选 曲 面 是 一 张 或 多 张 独立 的 、 无 相 邻 曲面 时 ， 创 建 出 
的 已 选 曲面 边界 会 因为 没有 相 令 的、 未 选取 的 曲面 来 阻止 它 而 扩展 到 空白 区 域 ， 此 时 刀具 路 
径 将 超出 已 选 曲面 ， 形 成 有 和 危险 的 刀具 路 径 。 如 果 使 用 接触 点 边界 方法 计算 边界 ， 可 以 避免 
此 种 情况 的 发 生 。 

在 创建 边界 子 亲 单 中 选择 “接触 点 ”打开 “接触 点 边界 ”表格 ， 如 图 1-61 所 示 。 

(9) 接触 点 转换 边界 ”这 种 边界 创建 方法 是 将 已 知 的 边界 转换 为 用 于 指定 刀 基 加工 的 边 
界 。 它 与 接触 点 边界 的 区 别 在 于 ， 接 触 点 边界 与 刀 上 其 无 关 且 按 接 触 点 来 计算 边界 ， 而 接触 点 
转换 边界 是 按 指定 刀具 计算 ， 且 将 该 刀具 的 刀 尖 点 作为 从 已 有 边界 计算 接触 点 的 依据 。 
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| P 残留 模型 残留 边界 
沙 名 称 8 
选择 残留 模型 起 甸 神 型 -| 回 sn 
mmms 
探 则 材料 厚 于 02 
扩展 区 域 “1.0 








公差 0.1 回 自动 碰撞 检查 
0.0 0.0 
向 余 量 0.0 0.0 
使 用 轴 向 余 量 || 毛坯 
刀具 


本 工 步 刀 具 TE 1 册 wal 划 “ 


专用 
| 允许 边界 专用 











编辑 历史 
同 计算 时 应 用 编辑 历史 图 














| 用 | | [| | | 














忆 接触 点 边界 


由 文件 创建 接触 点 边界 一 a 网 是 
由 已 有 边界 创建 接触 点 边界 一 一 一 
由 参考 线 创建 接触 点 边界 | 一、 
由 刀具 路 径 创建 接触 点 边界 || 一、 


由 已 选 模 型 (曲面 ) 轮廓 创建 
接触 点 边界 | 说 侦 开 


ao 轩 
操作 者 绘制 接触 点 边界 | 一 sem 加 


模型 公差 0.1 
waaaaaaxeuaal | 


建 模式 插入 复合 曲线 




























专用 
[|] 允许 边界 专用 
编辑 历史 
[| 计算 时 应 用 编辑 历史 

















| 


建 接触 点 转换 边界 需要 的 条 件 是 已 有 边界 ( 可 以 是 用 其 他 各 种 方法 创建 出 来 的 边界 ) 
和 本 工 步 所 用 到 的 刀具 。 


在 创建 边界 子 京 单 中 选择 “接触 点 转换 ”， 打开“ 由 接触 点 转换 的 边界 ”表格 ， 如 图 
1-62 所 示 。 
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| P 直接 击 点 转换 的 边界 | © Sn 
辆 息 电 名 称 10 

。 接触 点 边界 自动 碰撞 检查 

待 转 换 的 边界 9 | 0 
公差 0.0 

毛坯 
瘟 裁 全 
加 
刀具 
本 工 步 刀具 条” 上 

专用 
同 允 许 边界 专用 0@ 
编辑 历史 -一 
本 计算 时 应 用 编辑 历史 已 























图 1-62 
在 大 多 数 情 况 下 并 不 需要 用 到 接触 点 转换 边界 ， 因 为 操作 者 可 以 只 创建 接触 点 边界 ， 然 








后 系统 会 在 计算 刀具 路 径 时 目 动 创建 与 指定 刀 有 共 相 关联 的 边界 。 然 而 由 于 接触 点 转换 边界 已 
经 提前 计算 出 了 加 工 范 围 ， 故 操作 者 希望 使 用 某 条 边界 来 计算 多 条 刀具 路 径 时 ， 使 用 接触 点 
转换 边界 会 缩短 刀具 路 径 的 计算 时 间 。 

(10) 布 尔 运 算 边 界 布尔 运算 边界 通过 对 一 条 边界 与 另 一 条 边界 的 布尔 运算 生成 一 条 新 
边界 。 布 尔 运 算 包 括 求 和 、 求 甜 和 求 交 集运 算 。 在 创建 边界 子 来 单 中 选择 “布尔 运算 ” 打开 
“布尔 运算 边界 ”表格 ， 如 图 1-63 所 示 。 


已 布尔 运算 边界 LE me 
ES B11 
参考 边界 布尔 运算 


边界 A | "| 类 型 求 和 M 布尔 运算 类 型 
参考 i 
两 条 参考 边界 一 一 一 > 边界 8 | 






































M 从 半 |0.1 





专用 
V| 允许 边界 专用 vy 


编辑 历史 一 
可 计算 时 应 用 编辑 历史 的 








G11) 用 户 定 义 边 界 用 户 定 义 边界 是 一 种 利用 的 边界 创建 方法 。 该 选项 内 包括 多 种 边界 创 
建 方法 : 由 图 形 文件 插入 得 到 新 边界 、 将 已 有 边界 转换 为 新 凶 界 、 将 参考 线 转换 为 边界 、 将 刀具 
路 人 径 转 换 为 边界 、 由 已 选 模型 (曲面) 轮廓 创建 边界 、 操 作者 手工 绘制 边界 以 及 使 用 曲线 编辑 上 各 
的 复合 曲线 创建 模式 插入 曲线 创建 边界 。 其 中 手工 绘制 边界 是 最 名 用 的 边界 创建 方法 。 

在 创建 边界 子 沫 单 中 选择 “用 户 定 义 ” 打开 “用 户 定 义 边 界 ” 表 格 ， 如 图 1-64 所 示 。 
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由 图 形 文件 (如 *.dgk) 插入 边界 











将 已 有 边界 转换 为 新 边界 
将 参考 线 转换 为 边界 























将 刀具 路 径 转 换 为 边界 















[ P 用 疡 定 X 边 办 
旧 CO 名 各 12 
插入 
播 和 文件 
| 3 加 一 
参考 线 | 四 站 天 
刀具 路 径 | SES 
模型 同一 
给 制 罗 
复合 曲线 
模型 公差 0.1 
专用 
同人 允 许 边界 专用 名 
编辑 历史 
同 计算 时 应 用 编辑 历史 





操作 者 手工 绘制 边界 




















3. 边界 的 编辑 





由 已 选 模型 (曲面 ) 轮廓 创建 边界 


使 用 曲线 编辑 器 的 复合 曲线 创建 模式 插入 复合 曲线 


在 PowerMill 2018 的 资源 管理 右 中 双击 “边界 ” 树 校 展开 边界 列表 ， 右 击 茶 条 已 经 存在 





的 边界 ， 在 弹出 的 快捷 染 单 中 单 击 “ 编 辑 ”， 即 弹出 编辑 边界 快捷 菜单 ， 如 图 1-65 所 示 。 


曲线 编辑 器 .… 
复制 

粘贴 

激活 

激活 工作 平面 
设置 

计算 

队列 

重新 创建 毛坯 
选择 曲面 
显示 
增加 到 文件 夹 


撤销 上 一 编辑 

重 做 上 一 未 进行 编辑 
清除 历史 缓冲 

解锁 边界 

从 文件 夫 删 除 

删除 边界 








全 了 @ 4\ aN 
间 名 旨 ”i 放 el 
移动 。 旋转 。 镜 向 ”缩放 ”多重 变换 变换 到 工作 平面 变换 到 世界 坐标 系 


变换 历史 


复制 边界 
复制 边界 ( 仪 已 选 ) 


删除 已 选 部 件 





VX 


接受 ”取消 


完成 
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边界 的 编辑 方式 主要 包括 : 

(1) 变换 图 1-65 中 包含 了 “变换 …” 选 项 的 功能 。 变 换 操 作 可 以 实现 边界 的 移动 、 旋 
转 、 镜 像 〈 软 件 中 为 镜 向 )、 缩 放 、 多 重 变换 、 变 换 到 工作 平面 和 变换 到 世界 坐标 系 等 操作 。 

变换 边界 的 各 种 操作 较为 简单 ， 但 是 需要 注意 当前 激活 的 是 哪个 坐标 系 。 

(2) 修 圆 已 选 ” 对 已 选 边界 线段 进行 圆 弧 拟 合 ,使 用 该 功能 的 目的 是 对 已 选 边界 进行 
光 顺 化 处 理 。 如 图 1-66 所 示 ， 在 绘图 区 绘制 出 原始 边界 (图 1-66a)， 并 在 绘图 区 框 选 该 
边界 ， 进 行 修 圆 已 选 操作 。 输 入 修 圆 公差 为 “5”( 图 1-66b)， 边 界 将 被 修 圆 成 图 1-66c 


所 示 这 寞 。 
(JP 
a) b) c) 


图 1-66 


(3) 样 条 曲线 已 选 ” 将 绘制 出 来 的 边界 线段 转换 为 样 条 曲线 ， 样 条 曲线 化 边界 的 目的 也 
征 光 顺 所 选 和 边界 。 系 统 弹 出 图 1-67b 所 示 “ 样 条 曲线 拟 合 公关 ”表格 ， 要 求 操作 者 填写 样 条 
拟 合 公 兰 值 。 

在 绘图 区 绘制 出 原始 边界 (图 1-67a)， 并 在 绘图 区 框 选 该 边界 ,进行 样 条 曲线 己 选 操作 。 
和 输入 样 条 曲线 拟 合 公差 为 “1”( 图 1-67b)， 边 界 将 被 样 条 曲线 化 成 图 1-67c 所 示 边 界 。 




















PP 样 条 曲线 拟 合 公差 














a) b) c) 
图 1-67 
(4) 多 边 形 化 已 选 ” 这 是 样 条 曲线 已 选 的 逆 操 作 ， 将 所 选 样 条 曲线 化 的 边界 转换 为 直线 
段 。 使 用 上 一 步 已 样 条 曲线 化 的 边界 进行 多 边 形 化 已 选 操 作 。 原 始 边 界 如 网 1-68a 所 示 ， 输 
入 多 边 形 化 公差 为 “1”( 图 1-68b)， 会 得 到 图 1-68c 所 示 多 边 形 化 边界 。 

















a) b) Cc) 
图 1-68 


(5) 水 平 投影 ” 沿 油 活 坐 标 系 的 Z 轴 将 三 维 边 界 投影 成 平面 边界 。 水 平 投影 可 以 将 较为 
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凌乱 的 边界 清晰 化 ， 同 时 不 会 影响 该 边界 的 范围 。 

(6) 选择 重复 ”选取 边界 中 存在 的 全 部 重复 段 。 

(7) 选择 区 域 ” 按 区 域 的 方式 选取 边界 ， 有 大 于 和 小 于 两 个 选项 ， 区 域 的 大 小 用 刀具 区 
域 比率 来 衡量 。 

(8) 删除 区 域 ”删除 区 域 给 定 值 〈 大 于 或 小 于 〉 的 范围 。 

(9) 使 之 无 效 ”使 边界 无 效 。 

(10) 复制 边界 ”复制 已 选 边界 ， 系 统 会 日 动 粘 贴 出 一 个 新 的 边界 。 

(11) 复制 边界 〈 仅 已 选 ) 复制 当前 边界 的 已 选 部 分 ， 系 统 将 这 一 部 分 自动 粘贴 出 一 个 
新 的 边界 。 

(12)〉 删除 已 选 部 件 ”将 已 选 边界 段 删除 。 
1.6.9 图 层 和 组 合 的 操作 

图 层 作 为 一 种 管理 图 素 的 工具 ， 是 大 多 数 图 形 、 图 像 处 理 软件 都 具备 的 功能 。 合 理 地 
使 用 图 层 ， 能 减少 绘图 区 内 显示 的 图 素 ， 从 而 减少 占用 显存 的 空间 ， 方 便 操 作者 识别 和 选 
性 图 系 。 

为 了 更 好 地 管理 图 素 ,， PowerMill 还 提出 了 组 合 的 概念 。 组合 的 功能 及 其 操作 与 图 层 基本 
一 致 ， 它 们 的 区 别 在 于 : 

1) 对 层 来 说 ,一 个 几何 图 形 只 能 位 于 一 个 层 中 ， 相 同 几 何 图 形 不 能 位 于 不 同 屋 。 当 几何 
图 形 获 取 到 层 后 ， 该 层 不 可 删除 。 

2) 和 层 不 一 样 的 是 , 一 个 几何 图 形 可 分 别 位 于 不 同 的 组 合 中 , 不同 组 合 中 可 以 有 相同 的 
几何 图 形 。 当 几何 图 形 分 配 到 组 合 后 ， 组 合 可 被 删除 。 

因 组 合 的 操作 与 图 层 完 全 相同 ， 故 此 处 只 讲解 图 层 的 相关 操作 。 

1. 新 建 图 层 

在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “ 层 和 组 合 ” 树 枚 ， 弹 出 “ 层 和 组 合 ” 快 捷 沫 单 。 
选择 “创建 层 ” 选 项 ， 系 统 即 创建 一 个 新 层 ， 名 称 目 动 命名 为 “1”， 如 图 1-69 所 示 。 

2. 重 命 名 图 层 

右 击 新 建 的 图 层 “1”， 弹 出 图 1-70 所 示 快 捷 玉 单 。 选 择 “ 重 新 命名 ”然后 输入 新 图 层 
名 称 ， 按 回 车 键 后 完成 图 层 重 命名 操作 。 






































i! 
激活 


仅 显 示 该 层 或 组 合 


获取 已 选 模型 几何 形体 
删除 已 选 模型 几何 形体 
网 格 ..… 





删除 空 层 和 组 合 :图 ] 模型 虱 性 
删除 非 空 层 之 外 的 所 有 -人 钨 残留 模型 删除 层 或 组 合 


图 1-69 1-70 
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3， 向 图 层 内 添加 图 素 

新 建立 的 图 层 是 空 层 ， 里 面 没 有 任何 内 容 。 回 图 层 内 添加 图 系 的 步骤 如 下 : 

1) 在 绘图 区 选 定 菏 一 图 素 ， 如 果 有 多 个 图 妹 要 选择 ， 可 以 按 下 《Shift> 键 后 再 去 选择 ;如 
和 要 撤销 选择 茶 图 隶 ， 可 以 按 下 《Ctrl> 键 后 再 单 击 该 图 素 。 

2) 右 击 新 建立 的 图 层 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 单 击 “ 获 取 已 选 模型 几何 形体 ”选项 ， 系 统 
就 会 将 选 定 的 图 素 添 加 到 指定 的 图 层 中 。 

4. 隐藏 和 显示 图 层 

单 击 图 层 前 的 灯泡 ， 使 灯泡 熄灭 ， 即 可 隐藏 该 图 层 ， 再 次 单 击 该 灯泡 使 其 点 亮 ， 可 显示 
该 图 层 。 

5. 删除 图 层 

右 击 选 定 的 图 层 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 单 击 “ 删 除 空 层 或 组 合 ” 选 项 即 可 删除 该 层 。 注 
意 : 如 果 图 层 内 有 图 素 ， 则 该 层 不 可 被 删 除 ，PowerMill 会 提示 “ 层 不 为 空 ”的 错误 。 
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2.1 加 工 任务 概述 


图 2-1 所 示 为 无 人 机 上 壳 零 件 〈 成 品 及 毛坯 )， 要 求 在 上 32mm 的 端面 加 工 孔 ， 以 及 加 工 
圆 弧 倒 角 ， 并 在 圆柱 侧面 加 工 一 个 圆 孔 ， ee 





a) b) c) 
图 。2-1 


2.2 工 忆 方案 分 析 


无 人 机 上 壳 的 加 工 工艺 方案 见 表 2-1。 


表 2-1 


! 
3 粗 加 工 #10mm 的 孔 及 圆 弧 倒 角 jbmm 立 铣 万 
5 精 加 工 圆 弧 倒 角 6 6mm 球 头 刀 


SO\ 


| 
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此 类 零件 装 夹 比较 简单 ， 可 利用 自 定 心 卡 盘 和 特定 工装 装 夹 ， 装 夹 设计 方案 如 网 2-2 所 示 。 





2.3 ”准备 加 工 模型 


启动 PowerMill 2018， 进 入 主 界面 ， 输 入 模型 ， 步 骤 如 下 : 
单 击 “ 文 件 ” 一 “输入 ”一 “模型 ” 选择 文件 路 径 打 开 ， 如 图 2-3 所 示 。 


- 才 输 入 模型 


人 查找 范围 (I[): 上 无 人 机 配件 模型 - OF Er 


四 STEP 


访 文件 名 细 ): ”上 壳 . STEP =- 

















文件 类 型 (T): |&1l Files (*) ”| 取消 | 








2.4 毛 坏 的 设 完 


进入 “毛坯 ”表格 : 单 击 选择 “圆柱 ”一 “计算 ”， 显 示 “ 毛 坯 ”表格 ， 如 图 2-4 所 示 。 
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PP 毛 还 LE 





























2.5 -编程 详细 操作 步 叔 


根据 表 2-1 依次 制订 工序 2 一 7 的 刀具 路 径 。 





创建 坐标 系 : 在 左边 资源 管理 器 中 右 击 “工作 平面 ”， 在 “创建 并 定向 工作 平面 ”的 子 菜 
单 中 选择 “使 用 毛坯 定位 工作 平面 ”选项 ， 如 图 2-5 所 示 ， 并 将 创建 的 坐标 系 重 命名 为 “后 


处 理 坐 标 系 《加 工装 )”。 

















司 靖 工作 平面 
匡 。 ee 工作 平面 
9 站] 创 峙 工作 平面. 
“| 通过 模型 获取 工作 平面 .… 
让 多 层 和 组 。 ”创建 并 定向 工作 平面 工作 平面 在 点 .. 
由 图 模型 工作 平面 名 称 多 工作 平面 .. 

站 铺 残留 模 。 ”文件 夹 名 称 通过 3 点 产生 工作 平面 .…. 
“ 壤 组 . 自 3 圆 弧 点 的 工作 平面 .. 
由 名 宏 工作 平面 对 齐 于 几何 形体 

显示 所 有 …… 
不 晤 示 所 有 自 旋转 曲面 的 工作 平面 .. 
使 用 毛坯 定位 工作 平面 .. 
4 创建 文件 夹 工作 平面 在 选择 顶部 
| 辅助 此 机 删除 所 有 工作 平面 在 选择 中 央 
和 Ee 工作 平面 在 选择 底部 








J 


2-5 
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2.5.1 加 工 端面 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 沫 略 选择 堪 ”表格 ， 单 击 “ 曲 线 加 工 ” 
一 “ 面 铣 前 ” 如 图 2-6 所 示 。 


PP 策略 选择 器 a | 9 ms 

















回 & 

会 收藏 立 革 2D 曲线 区 域 清除 和 
. 关 3D 区 域 清除 立 点 2D 曲 线 轮廓 

过 曲线 加 工 立 听 平 倒 角 铣削 



































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “后 处 理 坐 标 系 〈 加 工装 )” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 A 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “b6 芯 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 2-7) 

4) 面 铣削 : 设 定 面 Z 位 置 “0.0”，XY 延长 “0.0” 下 刀 进 给 率 为 100%， 公 天 “0.02?” 
样式 “双向 ” 行距 “4.0”。( 图 2-8) 

5) 快 进 移 动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 
定 为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “计算 ”按钮 。 






































P 面 抠 前 ”EE | P 面 先 测 ”号 E 
刀具 路 径 名 称 ”工序 2- 加 工 端面 刀具 路 径 名 称 工序 2- 加 工 端面 
- 贸 所 环 外 毛 还 
上 启 |1-p6L30 "| 鸯 上 刀具 而 定义 
-加 机 床 -加 机 床 面 Z 位 置 (z) 
日 - 儿 面 铣削 名 称 1-D6L30 EE 硬 狗 淹 | 0.0 
由 切削 距离 几何 形体 | 出 切削 距离 
外 精 ) 工 下 刀 进 给 率 (%) 
三 平行 三 平 100.0 
旬 自动 检查 
色 加 工 轴 控 制 证 公差 
由 河 快 进 移动 i 0.02 
四 | 轩 切 入 切 出 和 连接 Ee 由 | 凡 切 入 切 出 和 连接 ee 
六 开始 点 贸 开始 点 
呵 结束 点 OE 呵 结束 点 人 
四 击 进 给 和 转速 自 击 进 给 和 转速 
是 历史 是 历史 
习 便 敌 和 描述 6.0 9 便 等 和 描述 
如 用 户 定义 设置 直径 名 用 户 定义 设置 
刀具 状态 
有 效 
刀具 编号 


























a i | 


[计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 























| 计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 














2 2-8 


52 


第 2 章 
无 人 机 上 壳 的 四 轴 加 工 


6) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”第 一 连接 “ 直 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ”， 重 赫 
距离 《刀具 直径 单位 ，)“0.0”， 义 选 “人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 2-9) 



























































重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 00 mh 切入 切 出 延长 








允许 移动 开始 点 | 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 | 
角度 分 寞 值 90.0 




































































| [Ht 算 ] [队列 ] | 确定] [ 取消 | 
a) b) 
2-9 


7) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 相 对 下 切 ” 


“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离 “10.0”、 相 对 下 切 距 离 “1.0”、 退 刀 距 离 “10.0”， 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 2-10) 


P mt Se P mv 0 


Ba 刀具 路 径 名 称 ”工序 2- 加 工 端 面 














.工作 平面 



































坐标 
999920 G0 =11.400011 | |15:199992 10.0 


























刀 轴 
0.0 | 0.0 0.0 

















| 


a) b) 
饼 2-10 
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8) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 600.0mnmymin、 下 切 进 给 率 
600.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 2-11) 
9) 单 击 图 2-11 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 2-12 所 示 。 


P ii i 呈 = 











“名 加 工 轴 控 制 
由 沼 快 进 移动 


























[计算 | [队列 | | 确定 | | 取消 | 


2-11 De=T2 


2.5.2 ” 粗 加 工 410mm 的 孔 及 圆 弧 倒 角 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 末 略 选择 占 ” 表 格 ， 蛙 击 “ 精 加 工 ” 
一 “等 高 精 加 工 ”， 如 图 2-13 所 示 。 








等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

辫 影 多 笔 清 角 精 加 工 
立时 笔 式 清 角 精 加 工 
辫 人 2 盘 轮 廓 精 加 工 
立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 





立会 流 线 精 加 工 


立 留 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
但 荞 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
参考 线 精 加 工 

< | 
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需要 设 定 的 参数 如 下 : 


1) 工作 平面 : 选择 “后 处 理 坐 标 系 〈 加 工装 )” 坐 标 系 。 


2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


第 2 章 


无 人 机 上 壳 的 四 轴 加 工 


3) 思 有 上 其: 选择 “G6 这 钳 力 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 2-14) 


4) 等 高 精 加 工 ， 排序 方式 选择 “区 域 ”， 


设 定 


其 它 毛 坯 “0.3” 勾 选 “螺旋 ” 设 定 公开 


“0.02” 切削 方 同 “ 顺 铣 入 余 量 “0.2” 最 小 下 切 步 距 “0.05”。 (图 2-15) 










rr 曾 


























阳 刀具 路 径 名 称 “工序 3- 粗 加 工 端面 p10 孔 和 倒 角 粗 加 工 
Iz 工作 平面 端 铣 刀 
- 国 所 还 
- 册 国 蛋 $I ~ |1-D6L30 >] 园 
-四 机 床 
一 虽 剪裁 名 称 1-D6L30 
-六 毛坯 切削 几何 形体 
日 重 等 高 精 加 工 
”一 蝇 不 安全 段 删 除 
”四 自动 检查 
-SS 点 分 布 
“ 牙 刀 轴 EE 
-名 加 工 轴 控 制 300 
由 - 柯 快 进 移动 
由 -区 切入 切 出 和 连接 ee 
全 开始 点 
6.0 
直径 









































| P 等 高 精 加 工 





一 














刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 端面 910 孔 和 倒 角 粗 加 工 





-是 况 裁 

… 赣 毛坯 切削 

sin 
-二 不 安全 段 删除 

” “… 罗 自动 检查 


色 加 工 轴 控 制 
四 地 快 进 移动 
由 咒 切 入 切 出 和 连接 
-8 开始 点 
-人 8 结束 点 
四 击 进 给 和 转速 
-年 历史 
“日 便 敌 和 描述 
部 用 户 定义 设置 









































加 工 到 平坦 区 域 





平坦 面 公差 |0.2 。 


公差 切削 方向 


最 小 下 切 步 距 0.05 
用 残留 高 度 计算 
最 太 下 切 步 中 |5.0 




















残留 高 度 |0.1 








[计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 2-16) 
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6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ”， 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0 和 六 下 切 间隙 “5.0 史 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 2-17) 

















起 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 

-8 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
“旧历 史 

“日 便 乱 和 描述 

-如 用 户 定义 设置 












































| 计算 | [ 队列 | [确定 | [ 取消 | 








r 








Ps&fiT 到 了 则 攻 三 


阴 刀具 路 径 名 称 ”工序 3- 粗 加 工 端 面 p10 孔 和 倒 角 粗 加 工 








lz 工作 平面 
惫 所 还 
- 置 刀具 
加 机 床 
是 竟 坊 
-学 毛坯 切 抽 
昌 量 等 高 精 加 工 
旧 不 安全 段 删除 
旬 自动 检查 
心 点 分 布 
“ 芭 刀 轴 
人 @ 加 工 轴 控制 
四 | 快 进 移动 
当 移动 和 间 障 
由 区 切入 切 出 和 连接 
-本 开始 点 
@ 结束 点 
四 .而 进 给 和 转速 
旦 历史 
习 便 等 和 描述 
-六 用 户 定义 设置 











De 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 
队列 | [ 确定 | [ 取消 





















大 好 本 忆 | 
安全 区 域 


类 型 平面 





工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 到 





快 进 高 度 10.0 
下 切 高 度 5.0 
使 用 极 坐 标 连接 
计算 尺寸 
自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 
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2-17 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “水 平 圆 踊 ” 切 出 “水 平 圆 跌 ” 第 一 连接 “ 扔 过 ” 第 二 连 
接 “ 掠 过 ”， 重 登 距 离 〈 刀 有 具 直 径 单位 )“0.0”， 勾 选 nn 及 “ 刀 轴 不 连续 处 
增加 切入 切 出 ”， 和 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 2-18) 




















































Lo 切入 、 水 平 加 绵 
| 葛 裁 YE [| 
“六 毛 坏 切 拥 站 _¥ 毛坯 切 前 a 
直属 等 高 精 加 工 第 一 连接 捧 过 由 三 等 高 精 加 工 
AS 点 分 布 ~… 心 点 分 布 半径 3.5 
. 惧 刀 轴 第 二 连接 掠 过 … 东 有 刀 轴 应 用 约束 
-人 @ 加 工 轴 控 制 ll -人 @ 加 工 轴 控 制 | 距离 -| 区 -| lioo 
由 可 快 进 移动 EF 目 : 由 本 快 进 移动 上 
加 四 切入 切 出 和 连接 0.0 此 切入 Otb 和 ” ~ 

























































































-区 切入 允许 移动 开始 点 区 = 
Lu 刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 区 第 一 选 怪 
-加 初次 和 最 后 切入 切 出 元 
角度 分 寞 值 ”90.0 
过 切 检查 区 过 切 检查 团 
队列 | [ 确定 | | 取消 队列 | | 确定 | | 取消 









































































































































a) b) 
PP 等 高 精 加 工 BB P 等 高 精 加 工 
中 IE 目 刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 端面 p10 孔 和 倒 角 粗 加 工 日 
]2. 工作 平面 ll jz 工作 平面 全 
合 毛 还 徊 所 未 
具 县 
o A 水 平 辆 弧 - 中 
“ 旦 筋 裁 线性 移动 0.0 是 瘟 裁 
- 骂 毛 还 切削 六 毛坯 切削 
全 等 高 情 加 工 0 由 便 等 高 精 加 工 
-SS 点 分 布 半径 |3.5 心 点 分 布 
惧 刀 轴 应 用 约束 起 刀 轴 
-大 加 工 轴 控 制 | 距离 | | > 10.0 名 加 工 轴 控 制 a 
由 河 快 进 移动 3 河 快 进 移动 了 
自 凤 切入 切 出 和 连接 Mm 白 凡 切入 切 出 和 连接 
| 凡 切 入 一 区 切入 
-BE 四 第 二 选择 | 如 切 出 
”一 | 罚 初 次 和 最 后 切入 切 出 无 ~  - 邯 初次 和 最 后 切入 切 出 
-加 切入 切 出 延长 一 功 
-| 轩 连 接 要 川 连接 
团 点 分布 加 点 分 布 让 a 
-开始 点 下 
呵 结束 点 一 -gl 结束 点 上 
而 进 给 和 转速 由 而 进 给 和 转速 
- 生 历史 - 瑟 历史 二 | 驮 大 
:一 一 相对 v 
\ 关 时 、 
过 切 检查 久 过 切 检查 团 
[|] | Ma | [ We | ( BW | [Ht 复 ] [Ma | [确定 | [ 取 洛 ] | 




















c) d) 
入 2-18 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 风 设 定 进 刀 距 离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 “10.02”% 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 2-19) 
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PP 等 高 精 加 工 








2 | 中 刀具 路 径 名称 “ 工 序 3- 粗 加 工 端面 910 孔 和 倒 钊 粗 加 工 








久 太 刀具 路 径 名 称 “工序 3- 粗 加 工 端面 910 孔 和 倒 角 粗 加 工 


-2 工作 平面 
-四 刀具 

-四 机 床 

-六 毛坯 切削 
由 红 等 高 精 加 工 
-点 分 布 

~ 悄 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
由 - 河 快 进 移动 

由 .区 切入 切 出 和 连接 
-可 加 

-全 结束 点 
而 进 给 和 转速 
-号 历史 

一 日 便 竺 和 描述 

… 名 用 户 定义 设置 


-2. 工作 平面 

-- 国 刀具 

-是 名 我 

~“ 党 毛 坏 切 削 

申 鲁 等 高 精 加 工 
[SS 点 分 布 

- 起 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
由 地 快 进 移动 

[区 切入 切 出 和 连接 









































坐标 
5.354959 -17.800411 


坐 未 es 
0.246575 -1.775514 4.00599 























刀 轴 
0.0 



































队列 [确定 | [取消 
a) b) 
2-19 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 600.0mm/min、 下 切 进 给 率 
600.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 2-20) 
10) 单 击 图 2-20 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 2-21 所 示 。 








a3] 刀具 路 径 名 称 “工序 3- 粗 加 工 端 面 p10 孔 和 倒 角 粗 加 工 


,J 工作 平面 
- 国 毛 还 


600.0 
掠 过 进 给 率 
3000.0 























2-20 图 2-21 
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2.5.3 精 加 工人 10mm 的 孔 






















































步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ”图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 2-22 所 示 。 
| P 策略 选择 器 | © Sm) 

回 | 

会 收藏 立信” 3D 偏 移 精 加 工 全 

.四 3D 区 域 清除 等 高 精 加 工 

SKY 曲线 加 工 立 副 清 角 精 加 工 

特征 加 工 立 贤 多 笔 清 角 精 加 工 了 

. 匡 精工 辫 吉 笔 式 清 角 精 加 工 

旧 钻 孔 立民 盘 轮 廓 精 加 工 一 

请 钻 孔 方法 六 区 链 嵌 参考 线 精 加 工 

2 管道 加 工 立会 流 线 精 加 工 

注 叶 盘 立 和 个 偏 移 平 坦 面 精 加 工 

明 芒 育 堵 优化 等 高 精 加 工 

上 车 淹 六 图 参数 偏 移 精 加 工 

立 蝇 参数 螺旋 精 加 工 

mW me 妆 轩 参考 线 精 加 工 ~ 

< Mh | » 
| 确定 || 取消 | 

















需要 设 定 的 参数 如 下 : 


1) 工作 平面 : 选择 “后 处 理 坐 标 系 〈 加 工装 )” 举 标 系 。 


2-22 


2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 思 具 


4) 气 
“0.01™、 





| 他 等 高 精 加 工 





刀具 路 径 名 称 “工序 4- 精 加 工 910 孔 





由 沼 快 进 移动 




















$1 ~ |1-D6L30 





名 称 1-D6L30 
几何 形体 

















[计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 








: 选择 “gb6 立 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 2-23 ) 
等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ” 
切削 方向 “ 顺 铣 和 


设 定 其 它 毛 坯 “0.3”， 勾 选 “ 螺 旋 ” 设 定 公差 
全 量 “0.0* ee “0.05” (图 2-24) 














jd | 


总 不 安全 抽 除 


由 河 快 进 移动 
由 区 切入 切 出 和 连接 
全 开始 点 
舍 结束 点 
由 - 癌 进 给 和 转速 
是 历史 
日 便 等 和 描述 
忘 用 户 定义 设置 

























































公差 切削 方向 
顺 铣 ~ 


加 oo 


量 小 下 切 步 距 融 ] 0.05 
用 残留 高 度 计算 
最 大 下 切 步 距 [5.0 























[计算 | | 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 2-25) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刃具 路 径 工 作 平面 >”， 法 线 设 
定 为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 










































































PP 等 高 精 加 工 
) 国 呈 刀具 路 径 名 称 “工序 4- 精 加 工 p10 孔 
lz 工作 平面 快 进 移动 
。 不 
-1 i 安全 区 域 
-加 机 床 ”io 
男生 工作 平面 | 刀 县 路 径 工作 平面 
沼 毛 还 切削 
日 量 等 高 精 加 工 
“ 昌 不 安全 段 删除 
南 自动 检查 
-点 分 布 
- 挫 刀 轴 
避 快 进 高 度 10.0 
由 河 快 进 移动 无 ~ 90.0 3 = 
由 :项 切入 切 出 和 连接 i. 泥 移动 和 间隙 下 切 高 度 5.0 
而 开始 点 旋转 轴 配 置 由 苇 切入 切 出 和 连接 使 用 极 坐 标 连 接 
贸 结束 点 刀具 路 径 
由 -而 进 给 和 转速 
旦 历史 刀 轴 限界 自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 
日 便 等 和 描述 自动 碰撞 避让 快 进 间 障 10.0 
RE 下 切 间隙 50 
显示 刀 轴 
/ -se 





显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲 面 
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连接 “ 掠 过 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ” 
处 请 加 切入 急电” 





计算 | | 队列 确定 | | 取消 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 问 ” 切 出 “无 ”% 第 一 
重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0” 勾 选 ee ”及 “ 刀 轴 不 连 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 2-27) 


| P 等 高 精 加 工 














) 刀具 路 径 名 称 “工序 4- 精 加 工 910 孔 EE 刀具 路 径 名 称 ”工序 4- 精 加 工 p10 孔 





六 工作 平面 

-和 外 毛坯 

- 转 刀具 

-四 机 床 

… 如 草 裁 

- 影 毛坯 切削 
由 和 等 高 精 加 工 
-点 分 布 
-所 刀 轴 

-加 加 工 轴 控 制 


六 12. 工作 平面 
-全 


切入 和 斜 向 
切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 

















由 . 河 快 进 移动 


- 现 切 入 
“于 切 出 


”一 切 连接 
”加点 分 布 
开始 点 
-人 结 束 点 

由 而 进 给 和 转速 
-年 历史 





日 加 切入 切 出 和 连接 


”一 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 罚 切 入 切 出 延长 














Ly 








重 晤 距离 ( 思 县 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 
鱼 度 分 界 值 90.0 





[Ci 蔓 ] [队列 ] [确证 |] [取消 

















由 团 切入 切 册 和 连 扶 
”了 国 
- 国 切 册 

- 鞠 初次 和 最 后 切入 切 出 
”到 切入 切 出 延长 
“加 连 接 
-加点 分 布 

-@ 开始 点 

-8 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 
-是 历史 
































人 








[HL 算 |] [队列 | [确定 | [取消 


























a) 


7 


b) 


59 


PowerMill 2018 


四 轴 数 控 加 工 编 程 应 用 实例 











| 忆 等 高 精 加 工 














同 竟 裁 
六 毛坯 切削 
申 鲁 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 
氛 刀 轴 距离 
名 加 工 轴 控制 
由 村 快 进 移动 
日 妈 切入 切 出 和 连接 
1 如 切入 
1 如 切 出 
-区 初次 和 最 后 切入 切 出 
] 恕 ES 
山川 连 接 
.| 如 点 分 布 站 应 用 约束 
-全 开始 点 
“人 @| 结束 点 Ti 
由 胡 进 给 和 转速 
及 历史 = 默认 














Wl 


第 二 选择 




















个 








相对 











[Ht 算 ] [队列 | [确定 | [ 取消] 











c) 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 





过 切 检查 区 | 




















-党 毛 环 切削 
由 绰 等 高 精 加 工 
PS 点 分 布 
-其 刀 轴 
-名 加 工 轴 控制 
由 河 快 进 移动 
日 项 切入 切 出 和 连接 
一 轩 切 入 
| 
苞 初次 和 最 后 切入 切 出 
。 - 著 切 入 切 出 延长 
上 加 连接 
1 加 点 分 布 
“全 开始 点 
-…@ 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
-~ 征 历史 








1 























bh 












[it 算 ] [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 ] 








党 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 2-28) 
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， 结 束 点 选择 “最 后 一 氮 ”。 勾 选 “ 相 对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刃 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 “10.0”， 


d) 





| P 等 高 精 加 工 





- 影 毛坯 切削 

由 蝇 等 高 精 加 工 
TS 点 分 布 

“… 收 刀 轴 

-加 加 工 轴 控 制 

由 要 快 进 移动 

由 苇 切入 切 出 和 连接 
-a 








“… 信 | 结束 点 


由 -而 进 给 和 转速 
-年 历史 

-日 便 等 和 描述 
-六 用 户 定义 设置 


坐标 
-0.157419 











刀 轴 
0.0 





1.98341 





[it 算 ] [Mz | [确证] [取消 |] 








a) 




















坐标 


0.996638 eye 7.50299 





刀 轴 








图 2-28 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0kMmin、 切 削 进 给 率 2000.0mm/min、 下 切 进 给 率 


0.0 





[Li 算 ] [队列 ] [确证] [ 取消 | 








b) 


2000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 2-29) 
10) 单 击 图 2-29 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 2-30 所 示 。 
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主轴 转速 
12000.0 


切削 进 给 率 
2000.0 





























2-29 图 2-30 


2.5.4 精 加 工 圆 弧 倒 角 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
一 “优化 等 高 精 加 工 ” 如 图 2-31 所 示 。 


Pa i < 



































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平 面 : 选择 “后 处 理 坐 标 系 〈 加 工装 )” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “G6 球 头 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 2-32) 

4) 优化 等 高 精 加 工 : 选择 “螺旋 ”， 设 定 公差 “0.01” 切削 方向 “ 顺 铣 和 余 量 “0.0 和 
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行距 “0.03” (图 2-33 ) 





他 优化 等 高 精 加 工 


阴 刀具 路 径 名 称 工序 5- 精 加 工 辕 弧 倒 角 





… 呀 瘟 裁 
“六 毛坯 切削 
二 优化 等 高 精 加 工 
从 自动 检查 
心 点 分 布 
埠 刀 轴 
全 加 工 轴 控制 
由 河 快 进 移动 
由 加 切入 切 出 和 连接 
全 开始 点 
人 | 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
-加 历史 





日 便 等 和 描述 
到 用 户 定 义 设置 











1! 


















草 ~ [2-D6R3 =| 园 





名 称 2-D6R3 
几何 形体 

















[计算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消 














本 sn 
贡 自动 检查 
心 点 分 布 
- 迭 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 
四 要 快 进 移动 
由 项 切入 切 出 和 连接 
轴 开始 点 
8 结束 点 
昌 击 进 给 和 转速 
-下 历史 
“日 便 乱 和 搞 述 
-入 用 户 定义 设置 


















































| 计算 | | 队列 | |[ 确定 | [ 取消 | 





x 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 2-34) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 


为 (0.0，0.0，1.0)， 


















































P 优化 等 高 精 加 工 
由 IE 目 刀具 路 径 名 称 “工序 5- 精 加 工 圆 弧 倒 角 
I 
外 毛 还 
四 刀具 站 轴 
加 机 床 垂直 = 
旺 草 裁 
六 毛坯 切削 
由 修 优化 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 
-天 
人 @ 加 工 轴 控 制 
由 兆 快 进 移动 
由 | 罚 切入 切 出 和 连接 固定 角度 
如 开始 点 无 3 90.0 
8 结束 点 
由 :而 进 给 和 转速 旋转 轴 配 置 
. 旭 历史 刀具 路 径 
日 便 敌 和 描述 
名 用 户 定义 设置 刀 轴 限界 
自动 碰撞 避让 
刀 轴 光 顺 
显示 刀 轴 
be 
| [ 计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 
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设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 2-35) 











-名 加 工 轴 控 制 
日 要 
河 移动 和 间隙 
由 出 切入 切 出 和 连接 
而 开始 点 
| 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 
鼠 历史 
日 便 符 和 描述 
名 用 户 定 义 设置 

















安全 区 域 





类 型 平面 









工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 








快 进 高 度 10.0 
正切 高 度 5.0 
使 用 被 坐标 连接 


计算 尺 十 


自 .… 测 量 ”毛坯 和 模型 


快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 





[tt 算 |] [队列 ] [确定 ] [ 取消] 












上 


有 























7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “水 平 圆 弧 ”， 切 出 “水 平 圆 跌 ”， 第 一 连接 “ 护 过 ”， 
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第 二 连 


接 “ 扩 过 ” 重 登 距离 〈 刀 具 直 径 单位 )“0.0” 勾 选 “人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 
增加 切入 切 出 ” 角度 分 界 值 “90.0” (图 2-36) 
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P 优化 等 高 精 加 工 
NE 刀具 路 径 名 称 工序 5- 精 加 工 辐 缴 倒 角 
-人 2. 工作 平面 ^| 剧 
-外 毛 还 
- 目 刀具 
-器 机 床 切入 ”水平 圆 弧 
- 另 瘟 坊 = 
|¥ EE 切 出 ”水平 贺 弧 
由 三 优化 等 高 精 加 工 第 一 连接 掠 过 曲阜 优化 等 高 精 加 工 
-点 分 布 LS 点 分 布 
-其 刀 轴 第 二 连接 掠 过 - 兵 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 | -名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 了 由 河 快 进 移动 
县 
buEDRTTES po 志 轨 切入 切 出 和 连接 
| 四 切入 允许 移动 开始 点 区 - 巧 加 
“| 轩 切 出 -| 轩 切 出 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 区 
“一 时 初 次 和 最 后 切入 切 出 加 ”一 | 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 
，“ 鞠 切 入 切 出 延长 鱼 度 分 界 值 90.0 区 切入 切 出 延长 
1 连接 
-区 点 分 布 
久 开始 点 
一 呵 结束 点 
而 进 给 和 转速 
过 切 检查 团 
Gf [Bs Li 算 ] | Ml | | 确定 | | 取消 | 














































































































































a) b) 
尼 优化 等 高 精 加 工 忆 优化 等 高 精 加 工 
| 国 刀具 路 径 名 称 工序 5- 精 加 工 同 缴 倒 角 EE 
-jz 工作 平面 。 | | 新 时 ]>. 工作 平面 四 
-个 毛 还 外 毛 还 
具 上 县 
ee 水 平 圆 弧 ~ 
晤 竟 裁 线性 移动 0.0 晤 蔓 裁 
六 毛坯 切削 本 六 毛坯 切削 
由 牧 优 化 等 高 精 加 工 由 芯 优化 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 村 入 [3.5 心 点 分 布 
二 刀 轴 应 用 约束 牙 刀 轴 
@ 加 工 轴 控制 | 下 高 = My ~ | 食 加 工 轴 控 制 | 
由 河 快 进 移动 于 由 河 快 进 移动 于 
晶 罚 切入 切 出 和 连接 ™ | 后 轩 切入 切 出 和 连接 第 一 选择 
1! 则 切入 一 区 切入 掠 过 本 
| | 切 出 第 二 选择 -加 切 出 
- 鞠 初 次 和 最 后 切入 切 出 无 ~ ”一 | 罚 初次 和 最 后 切入 切 出 
- 贡 切入 切 出 延长  - 贰 切入 切 出 延长 
区 连接 | 连 垃 
区 点 分 布 风 点 分 布 国 
-…@ 开始 点 -开始 点 
-…@ 结束 点 一 -…@ 结束 点 一 
由 :而 进 给 和 转速 由 而 进 给 和 转速 
是 历史 可 -… 旭 历史 | -默认 
一 相对 
过 切 检查 |Y| 过 切 检查 区 
[Li 计算 ] | 队列 | | 确定 ] [ 取消 | 在 |] [省 | 
Cc) d) 
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8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 义 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 “10.0”， 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 2-37) 

9) 进 给 和 转速 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 2000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
2000.0mmy/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 2-38) 

10) 单 击 图 2-38 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 网 2-39 所 示 。 
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a) 























PP 等 高 精 加 工 

Ges) | 刀具 路 径 名 称 工序 5- 精 加 工 同 弧 倒 角 国 上 FE 让 刀具 路 径 名 称 “下 库 二 十 下 工商 二 表 

有 0 -工作 平面 

[0 - 徊 还 

7 站 珊 

> -中 机 床 使 用 最 后 一 点 

“中 荔 一 吗 草 裁 

“部 毛 还 切 前 _ 凡 毛 还 切削 - 
由 区 优化 等 高 精 加 工 量 等 高 精 加 工 Ee 
人 点 分 布 ! 心 点 分 布 蔡 代 刀 轴 
ba 刀 轴 . 惧 刀 轴 

-© 加 工 轴 控制 .多 加 工 轴 控 制 

由 村 快 进 移动 由 : 洱 快 进 移动 单独 退 刀 

区 ee 由 | 则 切入 切 出 和 连接 沿 … 退 刀 刀 轴 

-而 结束 点 | 退 刀 距 离 10.0 
由 看 进 给 和 转速 而 进 给 和 转速 

-日 便 敌 和 摘 述 

六 用 户 定义 设置 

0.025999 17.704664 8.861561 0.996638 -1.730573 7.50299 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 0.0 1.0 
[队列 | [ 确定 ] [ 取消 ] 




















“名 加 工 轴 控 制 
四 兆 快 进 移动 
由 | 革 切 入 切 出 和 连接 


切削 进 给 率 
国 | 2000.0 


下 切 进 给 率 


加 2000.0 


掠 过 进 给 率 








3000.0 


毫米 /分 


毫米 /分 


毫米 /分 


b) 











2-38 图 2-39 


2.5.5 ”加 工 端面 4 个 63mm 的 孔 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
一 “等 高 精 加 工 ” 如 图 2-40 所 示 。 


64 


第 2 章 
无 人 机 上 壳 的 四 轴 加 工 





| P 策略 选择 器 Ex | 
加 外 


全 收藏 
. 3D 区 域 清除 颖 | 等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

立 虹 多 笔 清 角 精 加 工 
立时 笔 式 清 角 精 加 工 
立民 盘 轮廓 精 加 工 
立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 

立 和 外 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
育 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


4| 川 


| 






































2-40 


需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “后 处 理 坐 标 系 〈 加 工装 )” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “G2 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 2-41) 

4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 设 定 其 它 毛 趟 “0.1”， 勾 选 “ 螺 旋 ” 设 定 公关 
“0.01” 切削 方向 “ 顺 铣 入 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.05”。 (图 2-42 ) 
















































































P 等 高 精 加 工 了 P 等 高 精 加 工 了 
阴 独 刀具 路 径 名 称 工序 6- 加 工 端面 4 个 p3 的 孔 
Iz. 工作 平面 jz 工作 平面 等 高 精 ] 
全 毛 未 个 毛 还 
LU 中 刀具 
加 机 床 加 机 床 
是 剪裁 是 剪裁 
六 毛坯 切削 六 毛坯 切削 
日 :上 著 等 高 精 加 工 日 “等 高 精 加 工 
晶 不 安全 段 删 除 - 卓 不 安全 段 删除 
自动 检查 南 自动 检查 平坦 面 公差 
心 点 分 布 心 点 分 布 
巷 刀 轴 起 刀 轴 
色 加 工 轴 控 制 @ 加 工 轴 控 制 公差 切削 方向 
由 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 00 顺 洗 
由 出 切入 切 出 和 连接 由 切入 切 出 和 连接 余 呈 
而 开始 点 开始 点 
人 | 结束 点 而 结束 点 0.0 丰 
由 :所 进 给 和 转速 由 :而 进 给 和 转速 
是 历史 征 历史 下 切 步 距 
日 便 敌 和 描述 日 便 敌 和 摘 述 量 小 下 切 步 距 005 
最 大 下 切 步 忠 |5.0 
残留 高 度 |0.1 
| 
[计算 | | 队列 | [确定 | [ 取消 | | 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 2-43 ) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刃具 路 径 工 作 平面 ”>， 法 线 设 
定 为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 则 际 “10.0” 下 切 间 附 “$.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 
2-44 ) 
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PP 等 高 精 加 工 二 PP 等 高 精 加 工 了 
刀具 路 径 名 称 “工序 6- 加 工 端面 4 个 p3 的 孔 外 刀具 路 径 名 称 工序 6- 加 工 端面 4 个 q3 的 也 
12. 工作 平面 刀 和 有 lz 工作 平面 快 进 移动 
Ss 刀 轴 个 毛 未 安全 区 域 
“四 刀具 中 刀具 ,= 
-加 机 床 Ea 出 加 机 床 类 型 平面 - 
| -是 旬 和 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 ~ 
六 毛坯 切 测 -学 毛 环 切 前 
电 - 竹 等 高 精 加 工 日 区 等 高 精 加 工 
- 友 不 安全 段 删 除 一 贞 不 安全 段 删 除 
”外 自动 检查 ”四 自动 检查 法 线 
TS 点 分布 TS 点 分 布 0.0 0.0 1.0 
- 芭 加 习 -所 刀 轴 加 
-加 加 工 轴 控 制 国定 角度 -名 加 工 轴 控 制 R00 
四 兆 快 进 移动 ee 90.0 9 = 
由 出 切入 切 出 和 连接 ”于 移动 和 间隙 下 切 高 度 5.0 
-8 开始 点 由 区 切入 切 出 和 连接 使 用 极 坐 标 连接 
| 结束 点 刀 晤 路 径 -…@ 开始 点 计算 尺寸 
- 征 历 史 et 四 而 进 给 和 转速 — 
日 便 等 和 描述 自动 碰撞 避让 “… 则 历史 快 进 间 障 10.0 
六 用 户 定义 设置 刀 轴 光 顺 | 日 便 等 和 摘 述 下 切 间 阶 50 
显示 刀 轴 ~… 色 用 户 定义 设置 
由 
~- 
显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲 面 
[得 ] [BA 列 | [确定 ] [取消 ] Lit 算 ] | 队列 ] | 确定 ] | 取消 ] 
2-43 2-44 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 问 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 掠 过 ” 第 二 连接 “ 掠 过 六 
重 登 距离 〈 刀 有 具 直 径 单 位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ” 
角度 分 界 值 “90.0”。 (图 2-45 ) 

8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 

“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刃 ” 设 定 进 刃 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 “10.0” 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 2-46 ) 


PP 等 高 精 加 工 i 












| PP 等 高 精 加 工 fT 


























切入 和 斜 向 








切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 











巷 刀 轴 应 用 约束 
--@@ 加 工 轴 控 制 后 高 
由 : 河 快 进 移动 
日 切 切入 切 出 和 连接 了 
uy 
1 则 切 出 第 二 选择 
| 划 初次 和 最 后 切入 切 出 无 ~ 
] 苞 切入 切 出 延长 





1 
1 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 
鱼 度 分 界 值 90.0 





< 














网 


-| 凡 初次 和 最 后 切入 切 出 
-区 切入 切 出 延长 































































































[Ht 算 ] [队列 | [确定 | [取消 -| 甘草] | 让] [相间 


a) b) 
2-45 
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: 区 2 重 pe 











刀具 路 径 名 称 ”工序 6- 加 工 端面 4 个 q3 的 孔 


“| (了 





























晶 轩 切入 切 出 和 连接 



































Lit 算 ] | M 列 ] | 确定 | [ 取消 | 














Cc) d) 


图 2-45 ( 续 ) 











刀 县 路 径 名 称 ”工序 6- 加 工 端面 4 个 3 的 孔 刀具 路 径 名 称 工序 6- 加 工 端 面 4 个 p3 的 孔 












































| | 由 加 切入 切 出 和 连接 
可 


坐标 坐标 
1.958891 -7.141836 10.25 -2.738081 7.72903 7.50299 























刀 轴 
0.0 

















a) b) 
图 2-46 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 600.0mm/min、 下 切 进 给 率 
600.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 2-47) 
10) 单 击 图 2-47 中 的 “计算 ”按钮 ， 力 具 路 竹 如 图 2-48 所 示 。 
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12000.0 转 / 分 钟 























2-47 图 2-48 


2.5.6 “加工 侧面 48mm 的 孔 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
一 “等 高 精 加 工 ” 如 图 2-49 所 示 。 


PP 策 中 和 择 吕 DT I 
国力 区 | 


请 收藏 
4 冉 3D 区 域 清除 和 等 高 精 加 工 











立时 多 笔 清 角 精 加 工 
立时 笔 式 清 角 精 加 工 
立 惟 盘 轮廓 精 加 工 
立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 








立会 流 线 精 加 工 


立 留 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
让 者 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


4 | Hh | 























2-49 


需要 设 定 的 参数 如 下 ; 
1) 工作 平面 ; 选择 “辅助 坐标 ”坐标 系 。 
2) 毛坯 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 ， 
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3) 刀具 : 


“0.01” 切削 方向 “ 顺 铣 和 余 


- 国 . 56 


里 


设 定 其 它 毛 坏 “0.3” 勾 选 “螺旋 ” 
0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.03”。 (图 2-51) 


第 2 章 
无 人 机 上 壳 的 四 轴 加 工 


选择 “G6 立 铣 思 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 2-50) 
4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 


设 定 公 天 





| P 等 高 精 加 工 


阴 刀具 路 径 名 称 “加工 侧面 8 的 孔 





一 同 疯 裁 

~ 党 毛 坏 切 削 

日 量 等 高 精 加 工 

一 起 不 安全 段 删 除 
南 自动 检查 


“名 加 工 轴 控制 

由 - 河 快 进 移动 

四 | 轩 切 入 切 出 和 连接 
-8 开始 点 

“8 结束 点 

咎 而 进 给 和 转速 
-下 历史 

日 便 等 和 描述 

~… 色 用 户 定义 设置 














时 中 


























> |1-D6L30 





名 称 1-D6L30 
几何 形体 





刀具 编号 
槽 数 





[计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 


] 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 2-52) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 


为 (0.0，0.0，1.0)， 


于 
计算 夹 持 轮廓 




















PP 等 高 精 加 工 











是 葛城 
六 毛坯 切削 
日. 借 等 高 精 加 工 
二 不 安全 段 删除 
甸 自动 检查 
心 点 分 布 
a 
-名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
申 妈 切入 切 出 和 连接 
贸 开始 点 
-全 结束 点 
由 :而 进 给 和 转速 
是 历史 
日 便 等 和 描述 
如 用 户 定义 设置 























EE 刀具 路 径 名 称 ”加工 侧面 98 的 孔 

















[ 计算 ] [ 队列 | [ 确定 | | 取消 





2-52 










































9 疯 裁 
洲 毛坯 切削 民 | 螺旋 
EE 等 高 精 h0 工 


一 息 不 安全 段 删除 











“而 自动 检查 
i 刀 轴 

| ei 公差 切削 方向 

由 汀 快 进 移动 0.01 顺 铣 v 
_@ 结束 点 0.0 加 
: 且 历史 

一 日 便 等 和 摘 述 
合用 户 定义 设置 


最小 下 切 步 距 0.03 
用 残留 高 度 计算 
最 大 下 切 步 距 |5.0 























焉 留言 度 [0.1 


外 忆 











[计算 | [队列 | [确定 | | 取消 
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设 定 快 进 间 际 “10.0”、 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 控 钮 。( 图 2-53) 

















类 型 平面 和 











由 . 竹 等 高 精 加 工 
… 心 点 分 布 

- 攻 刀 轴 法 线 

-加 加 工 轴 控 制 

.| 移动 0.0 0.0 1.0 
 “ 坷 移 动 和 间 障 
由 区 切入 切 出 和 连接 
…@ 开始 点 

…@ 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 

… 征 历史 

… 目 便 敌 和 摘 述 

总 用 户 定义 设置 


| 


快 进 高 度 10.0 
下 切 高 度 5.0 
使 用 被 坐标 连接 
计算 尺寸 
自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 - 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 














显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲面 





























[Ht 算 ] [队列 ] [确证] [ 取消] 








2-S3 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “ 笠 癌 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 护 过 ”， 第 二 连接 “ 护 过 ”， 
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重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0 史 义 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 2-54) 





| 他 等 高 精 加 工 











由 : 汝 快 进 移动 


ns 
- 鞠 切入 
网 切 出 


加 切入 切 出 延长 
-网 连接 
区 点 分 布 
加 开始 点 
归结 率 点 
由 而 进 给 和 转速 
旦 历史 





-项 初次 和 最 后 切入 切 出 














bp 














切入 和 斜 向 


切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 区] 
鱼 度 分 界 值 90.0 





< 











过 切 检查 








i 和] [MD | [达观 省 |] 











… 虽 竟 裁 
六 毛坯 切削 
由 重 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 
- 牙 刀 轴 
加 加 工 轴 控制 
由 河 快 进 移动 
日 区 切入 切 出 和 连接 
-了 芒 国 
如 切 出 
1 如 初次 和 最 后 切入 切 出 
- 鞠 切入 切 出 延长 
并 连接 
| 则 点 分 布 
全 开始 点 
食 ] 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
及 历史 




















个 











a) 











刀具 路 径 名 称 、 加 工 侧面 p8 的 孔 





外 河 快 进 移动 
局 切切 入 切 出 和 连接 
困 切 入 
id 


贡 切入 切 出 延长 
-| 如 连接 
- 革 点 分 布 
困 开始 点 
加 结束 点 
由 击 进 给 和 转速 
习 历史 





-J 项 初次 和 最 后 切入 切 出 





pS 


MM 











人 














FT | 


第 一 选择 
无 


第 二 选择 


由 
4 











[人 H 算 |] [Mz |] [确定 -| 上 取消 :| 




















阴 刀具 路 径 名 称 “加工 侧面 p8 的 孔 


第 一 选择 














[计算 | [队列 | (确定 | [取消 


斜 向 








b) 


外 轩 


过 切 检查 加 | 























“六 毛坯 切削 
由 器 等 高 精 加 工 
PN 点 分 布 
惧 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
量 轩 切入 切 出 和 连接 
匠 切 入 
! 风 切 出 
苇 初次 和 最 后 切入 切 出 
苇 切入 切 出 延长 
连续 
苞 点 分 布 
食 开始 点 
全 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 
旦 历史 








UN 














个 








Cc) 





2-54 





开始 点 选择 > 放 结束 点 选择 “最 后 一 

















第 二 选择 











应 用 约束 


















it 重 ] [My | [确证 |] [取消 ] 





d) 


占 ” 


dy 











, 勾 选 “相对 下 切 ” 


“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距 离 “10.0”， 

沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 2-55) 
9) 进 给 和 转速 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 600.0mm/min、 下 切 进 给 率 

600.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 2-56) 
10) 单 击 图 2-56 中 的 “计算 ”按钮 ， 思 上 其 路 人 径 如 图 2-57 所 示 。 
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由 苇 切入 切 出 和 连接 

















0.723919 0.685189 11.17027 | 0.71885 -0.692221 7.50299 

















刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 























队列 | [ 确定 | [ 取消 
a) b) 
pe, 





I 了 





主轴 转速 
12000.0 ” 转 /分 钟 


切削 进 给 率 

600.0 毫米 /分 
下 切 进 给 率 

此 | 600.0 毫米 /分 
探 过 进 给 率 


3000.0 ”毫米 /分 








标准 











2-56 2-57 


2.6 NC 程序 仿真 及 后 处 理 


2.6.1 NC 程序 仿真 


以 “加 工 端面 ”刀具 路 径 为 例 : 
1) 打开 主 界 面 的 “仿真 ”标签 ， 单 击 开 关 使 之 处 于 打开 状态 。 
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2) 在 “和 条目” 下 拉 菜 单 中 单 击 选择 要 进行 仿真 的 刀具 路 径 。 

3) 单 击 “运行 ”按钮 来 查看 仿真 。 在 “ 念 真 控制 ” 栏 中 可 对 仿真 过 程 进行 暂停 、 回 退 等 
(Es 

4) 单 击 “退出 ViewMill” 按 钮 来 终止 仿真 。 仿 真 效 果 如 图 2-58 所 示 。 





P HI; @ 

文件 开始 。 刀 县 路径 刀 瞄 路径 筑 ” 刀 殿 。 边界 参考 线 | 孔 特 征 设 畦 特征 组 工作 平面 模型 | 残 句 模型 。 机 床 仿真 | NC 程序 ” 坦 香 a 
rr | 
nm pe | ksrees 由 = 

条目 4 上 -上 bj 尽 可 能 快 旦 示 问 题 磁 六 检查。 机 床 ” 刀 呈 开 名- EE 自动 旦 示 刀 县 2 


仿真 控制 问题 位 置 ViewMill 显示 


























”由 -@ 多 工序 2- 加 工 端面 


由 .图 攻 工序 3- 粗 加 工 gp10 的 孔 和 ||= 
”由 -QO 日 蜂 工序 4- 精 in 工 p10 孔 
-OO 堵 工序 5- 精 0 工 辕 缴 倒 角 
”由 -人 @ 和 具 工序 6- 加 工 端面 4 个 p3 的 : 
+ 国民 莉 > 工 序 7- 加 工 侧面 wp8 的 














se 


l 
| 辅助 举 蒜 > 鲜 起 141.431 31.8414 0 图， 人 训 k 人 仙 ool oo Oe 
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2.6.2 ”NC 程序 后 处 理 


1) 在 资源 管理 器 中 右 击 要 产生 NC 程序 的 刀具 路 径 名 称 ， 选 择 “ 创 建 独立 的 NC 程序 ”。 

2) 在 资源 管理 器 中 “NC 程序 ”标签 下 找到 与 刀具 路 径 同 名 的 NC 程序 ， 右 击 程序 名 ， 
在 菜单 中 选择 “编辑 已 选 ” 弹出 “编辑 已 选 NC 程序 ”表格 ， 如 图 2-59 所 示 。 

3) 在 输出 文件 名 后 键入 文件 后 级 ， 例 如 键入 “.nc”， 输 出 的 程序 文件 后 级 名 即 为 “.ne”。 

4) 选择 机 床 选项 文件 ， 单 击 相应 的 机 床 后 处 理 文件 。 

5) 输出 工作 平面 选择 相应 的 后 处 理工 作 平面 ， 单 击 “ 应 用 ”及 “接受 ”按钮 。 


P 编辑 已 选 NC 程 序 由 




















输出 刀具 路 径 | 刀具 | 检查 





这 将 改变 所 有 已 选 的 NC 程序 
输出 文件 夹 Ci\Users\Administrator\Desktop\234 加 
输出 文件 {ncprogram}.nc 


机 床 选 项 文件 C:\Autodesk\Autodesk PowerMill 后 处 理 \ 小 机 床 









































机 床 | -| 模型 位 置 -| 
输出 工作 平面 | 后 处 理 从 标 系 (加: = | 零件 名 工序 2- 加 工 端面 
刀 位 点 刀 尖 M4 
自动 刀具 对 齐 开 v 连接 移动 同时 二 
后 应 用 aa ee) [ai 四 
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2.6.3 ”生成 G 代码 


在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “NC 程序 ”标签 下 要 生成 G 代码 的 程序 文件 ， 
在 荣 单 中 选择 “号 入 ” 弹出 “信息 ”表格 。 后 处 理 完 成 后 信息 如 图 2-60 所 示 ， 并 可 以 在 相 
应 路 径 找到 生成 的 NC 文件 〈G 代码 )。 


| P 信息 Ex | 


* NUMBER OF CHARACTERS 436 
实 











Complete 
写 入 NC 程序 
NC 程序 : Ci:/Users/Adrministrator/Desktop/234/ 工 序 2- 加 工 端 面 .nc 


Toolpath 工序 2- 如 工 端面 
已 进行 后 处 至。 
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2.7 ”经验 点 评 及 重点 策略 说 明 


本 章 介 绍 了 面 铣削 、 等 高 精 加 工 、 优 化 等 高 精 加 工 等 操作 ， 此 零件 是 典型 的 四 轴 定 同 加 
工 零 件 ， 通 过 定义 一 个 输出 程序 的 坐标 为 所 有 程序 输出 程序 的 坐标 ， 从 而 实现 四 轴 加 工程 序 
的 输出 。 在 加 工 此 类 零件 时 要 根据 零件 要 求 做 相应 的 工装 来 便于 零件 加 工 ， 工 装 的 设计 制作 
需要 满足 一 次 装 夹 尽 可 能 完成 零件 的 所 有 加 工 。 使 用 户 能 够 对 PowerMill 2018 的 常用 加 工 有 
一 个 基本 了 解 ， 从 而 为 以 后 四 轴 联 动 加 工 打 下 初步 的 基础 。 

模型 区 域 清 除 加 工 是 三 维 零 件 粗 加 工时 最 常用 的 思 具 路 径 计 算 方法 ， 也 是 学 习 的 重点 。 
在 PowerMill 2018 主 界面 功能 图 标 区 “刃具 路 径 ” 选 项 卡 下 选择 “刀具 路 径 ” 打开 图 2-61 
所 示 “ 策 略 选择 堪 ” 表格 , 选择 “3D 区 域 清 除 ” 选项 卡 , 在 该 选项 卡 内 选择 “模型 区 域 清除 ”， 
然后 单 击 “确定 ”按钮 ， 即 可 打开 “模型 区 域 清除 ”表格 。 












































Ee x) 
区 | 中 

-3D 区域 清 除 _ | 模型 区 域 清除 

5Y 曲线 加 工 立信 模型 轮廓 

图 | 特征 加 工 页 合 模型 残留 区 域 清除 

- 吴 精 加 工 立意 模型 残留 轮廓 

贻 插 忽 

轩 钻 孔 立 噶 

人 | 钻 孔 方法 立意 等 高 切面 区 域 清除 

( 乡 管道 加 工 六 总 等 高 切面 轮廓 

浇 叶 盘 

如 筋 

[dl i 

-9 车 削 

蕊 我 的 策略 

上 
[ ”确定 | | 取消 
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模型 区 域 清除 刀具 路 径 策 略 通 过 毛 坏 和 模型 在 Z 方 辐 上 横 截面 轮 廊 线 来 计算 刀具 路 径 ， 
如 图 2-62 所 示 。 


直线 是 偏 置 毛坯 轮廓 线 的 结果 






某 层 刀具 路 径 
曲线 是 偏 置 零件 轮廓 线 的 结果 


4. 
ws 


零件 
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分 纸杯 上 从 动 轮 的 四 轴 加 工 


3.1 加 工 任务 概述 


图 3-1 所 示 为 从 动 轮 模型 ， 要 求 直 径 为 上 37mm， 长 度 为 15.25mm， 材 质 为 工程 塑料 
(POM-C， 又 名 赛 钢 )。 


SS 


友 ”3-1 





3.2 工艺 方案 分 析 


从 动 轮 的 加 工 工艺 方案 见 表 3-1。 
表 ”3-1 


| Ts | 

2 立 式 加 工 中 心 p5.8mm 销 头 、p 6mm 铵 刀 
; pm 

; pm 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 


| IN | IA | WA 机 
7 CE 
| Mi | Sm Aeon | 
TT 7 CN 
TT RT CE 
TE ET TT 


此 类 零件 竣 夹 比较 简单 ,利用 目 定 心 卡 盘 严 持 工装 轴 即 可 ， 闭 夹 设 计 方 案 如 图 3-2 所 示 。 


jt 
[We] 





3.3 ”准备 加 工 模 型 


启动 PowerMill 2018， 进 入 主 界面 ， 输 入 模型 ， 步 又 如 下 : 
单 击 “文件 ”一 “输入 ”一 “模型 ”选择 文件 路 径 打 开 ， 如 图 3-3 所 示 。 














范围 (ID) : 下 模 型 - OO 


pen 5 dqy.dgk yuan.dgk 


文件 名 (了 LD): cdl. dgk M 打开 如 ) 
文件 类 型 (T): |Delcam Models (*, dgk;+*. ddx;+*. ddZ;*,. ps ™ 





re 
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3.4 毛坯 的 设 定 
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分 纸杯 上 从 动 轮 的 四 轴 加 工 


进入 “ 毛 坏 ”表格 : 蛙 击 选择 “圆柱 ”一 “计算 ”显示 “ 毛 坏 ”表格 ， 如 图 3-4 所 示 。 














| Pp 专 还 | © ln) 
由 ... 定 义 
圆柱 ~ 回 多国 加 
坐标 系 
世界 坐标 系 过 
限界 
中 心 X 中 心 Y 
-0.052054 态 ] ” -0.003953 
直径 内 径 
37.0 0.0 
最 小 最 大 长 度 
2.0 69.0 67.0 




















3.5 ”编程 详细 操作 此 疫 


根据 表 3-1 依次 制订 工序 3 一 12 的 刀具 路 径 。 


3.5.1 加 工 凸 台 到 尺 才 


步骤 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 


一 “参考 线 精 加 工 ” 如 图 3-5 所 示 。 


“ 宋 略 选择 问 ” 表 格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 















































PP 物 略 选择 器 | © ls 
回 Q 

会 收藏 六 如 多 笔 清 角 精 加 工 司 
4 四 3D 区 域 清除 辫 蚌 笔 式 清 角 精 加 工 

过 曲线 加 工 辫 人 盘 轮廓 精 加 工 

特征 加 工 立 嫩 镶嵌 参考 线 精 加 工 

本 精工 六 会 流 线 精 加 工 = 

旧 钻 孔 立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 

讲 钻 孔 方法 育 暑 优化 等 高 精 加 工 

i 萎 管道 加 工 立 图 参数 偏 移 精 加 工 

涨 叶 盘 妆 鲁 参数 螺旋 精 加 工 

胡 盘 立国 2 

= 车 淹 立 屿 Ce 

立 鲍 曲线 投影 精 加 工 
邪 我 的 策略 Wr L, 
4 | 员 








需要 设 定 的 参数 如 下 : 
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1) 工作 平面 : 选择 “后 处 理 坐 标 ” 坐 标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “8b4 芯 铣 刀 ”， 伸 出 20mm。 (图 3-6) 

4) 参考 线 精 加 工 : 选择 参考 线 “1”， 底 部 位 置 选择 “驱动 曲线 ” 轴 癌 俩 移 “0.0”， 色 
选 “ 过 切 检 查 ” 设 定 公差 “0.02” 加 工 顺序 “参考 线 ” 余 量 “0.0” 最 大 下 切 步 距 “0.3”。 
(图 3-7) 



































































































PP 参考 线 精 加 工 [9 is 
独 刀具 路 径 名 称 “1-D4 加 工 小 凸 台 刀具 路 径 名 称 “1-D4 加 工 小 吓人 台 
]2 工作 平面 端 铣 ) iz 工作 平面 参考 线 精 加 工 
外 毛 还 外 毛 未 
由 加 司 1- [D4 立 钳 刀 -|[ 羡 .四 刀具 驱动 曲线 
人 Re 站 a 同 使 用 刀具 路 径 
党 毛 坏 切 前 几何 形体 .学 毛 坏 切削 加 上 二 
日 国 参考 线 精 加 工 E | 参考 线 精 加 工 
人 辣 避免 过 切  - 瘟 避 免 过 切 下 限 
言 多 重 切削 言 多 重 切 削 部 位 置 “ 驱 有 3 
旬 自动 检查 a 贡 自动 检查 ee 
ss 点 
心 点 分 布 心 点 分 布 
候 刀 轴 = 起 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 名 加 工 轴 控 制 避免 过 切 一 
由 - 河 快 进 移动 le 由 河 快 进 移动 过 切 检查 以 
由 苇 切入 切 出 和 连接 由 | 如 切入 切 出 和 连接 
.@ 开始 点 - 罚 开 始点 公差 加 工 顺 序 
硬结 束 点 4.0 硬 结束 点 0.02 参考 线 M 
由 而 进 给 和 转速 直径 由 而 进 给 和 转速 
是 历史 刀具 状态 及 历史 2 
日 便 敌 和 描述 主人 习 便 等 和 措 述 0.0 加 
名 用 户 定义 设置 到 用 户 定义 设置 
最 大 下 切 步 距 
刀具 编号 0.3 
槽 数 1 
| 计算 过 让 口 电 
| 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | [计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 | 
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5) 刀 轴 : 选择 “ 萌 癌 直线 ”， 设 定点 坐标 为 《0.0，0.0，0.0)， 方 同 坐 标 为 《0.0，1.0， 
0.0)， 固 定 角度 选择 “无 ”> (图 3-8) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隐 “10.0” 下 切 间 际 “5.0” 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 3-9) 


| P 参考 线 精 加 工 = 
































































































































P 参考 线 精 加 工 
全 二 记 人 名称 中 1-D4 加 小 握 台 [| 刀具 路 径 名 称 “1-D4 加 工 小 凸 台 
I | 
全 毛坯 人 向 毛坯 
川 刀具 刀 轴 上 刀具 安全 区 域 
司机 床 朝向 直线 ee 类 型 平面 
是 剪裁 点 峡部 a 二 
rs G0 ry Pr ea 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 -| 
昌国 参考 线 精 加 工 口 国 参考 线 精 加 工 
合 避免 过 切 0.0 1.0 0.0 将 避免 过 切 
吾 多 重 切 削 言 多 重 切削 法 线 
南 自动 检查 模式 | 刀具 路 径 ~ 南 自动 检查 上 
心 点 分 布 pe 0.0 0.0 1.0 
刀 轴 | 国定 角度 收 刀 轴 快 进 高 度 28.0 
名 加 工 轴 控 制 元 ~ 90.0 -人 @ 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 E 刁 | 快 进 移动 下 切 高 度 23.0 
由 山 切入 切 册 和 连接 = 一 当 移动 和 间 队 使 用 极 举 标 连接 
-8 开始 点 I 由 项 切入 切 出 和 连接 计算 后 十 
仿 结束 点 厅 开始 点 测量 ”毛坯 和 模型 v 
由 而 进 给 和 转速 OE 久 结束 点 Be 
是 历史 由 :而 进 给 和 转速 快 进 间 障 10.0 
.日 便 符 和 描述 轴 光 顺 -年 历史 下 切 间隙 ”5.0 
名 用 户 定义 设置 显示 刀 轴 日 便 等 和 描述 i 
名 用 户 定义 设置 
Ea 
1 计算 
i 显示 快 进 曲面 回 
显示 下 切 曲面 回 
[计算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 | [Ht 算 ] [队列 | [ 确定 ] | 取消 
3-8 3-9 
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7) 切入 切 出 和 连接 ， 切 入 “无 ?>， 切 出 “无 >” 第 一 连接 “下 ”， 第 二 连接 “安全 高 度 罗 
重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0” 义 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-10) 












































































































PP 参考 线 精 加 工 [LE P 参考 线 精 加 工 | © 2s 
| 国 呈 
]z 工作 平面 
全 毛 还 
围 刀具 
加 机 床 
晤 竟 裁 
六 毛坯 切削 六 毛 坏 切削 
已 轿 参考 线 精 加 工 第 一 连接 直 白 国 参考 线 精 加 工 
二 多 重 切 着 a 第 二 连接 安全 高 度 言 多 重 切 削 | 距离 -NM -0.0 
辐 自动 检查 页 自动 检查 = NM ~ 
心 点 分 布 区 心 点 分 布 
惧 刀 轴 重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 人 一 一 
@ 加 工 轴 控 制 允许 移动 开始 点 团 @ 加 工 轴 控 制 安全 高 度 区 
白河 快 进 移动 白河 快 进 移动 
! 连续 处 Vv i 、\ 一 一 
- 河 移动 和 间隙 i 河 移动 和 间 障 运动 同时 
日 有 切入 切 出 和 连接 | 角度 分 界 值 ”90.0 日 轩 切入 切 出 和 连接 
. 轩 切 入 由 力 切 入 国 
- 团 切 册 团 切 出 站 应 用 的 中 FF 二 
| 玉 初次 和 最 后 切入 切 出 | 划 初次 和 最 后 切入 切 出 - 
| 旭 切 入 切 出 延长 
切 加 四 
| 如 点 分 布 -| 默认 
到 安全 高 度 ~ 
运动 同时 - 
过 切 检查 网 过 切 检查 区 
[Li 算 ] [ 队列 ] [确定 ] [ 取消 | [it 复 ] [Ma ] [确定 ] [取消 ] 























a) b) 
多 ”3-10 
8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勺 选 “单独 进 刀 ” 
及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 思 距离 “10.0” 退 思 距 离 “10.0”， 沿 思 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 3-11) 


| PP 参考 线 精 加 工 





















































时 切入 切 出 和 连接 
轩 切 入 
现 切 出 
贡 初次 和 最 后 切入 切 出 | 
贡 切入 切 出 延长 
苞 连接 
区 点 分 布 
a 
8 结束 点 
而 进 给 和 转速 
旦 历史 
日 便 笑 和 描述 
名 用 户 定义 设置 


日 凤 切入 切 出 和 连接 
- 轴 切 入 
轩 切 出 














区 初次 和 最 后 切入 切 出 
苇 切入 切 出 延长 



































| [到 省] Gi 重 ] [V7 | [于 | [到 洁 | 

















a) b) 
名 3=-11 


9) 进 给 和 转速 ， 设 定 主 轴 转 速 10000.0kmin、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 3-12) 
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10) 单 击 图 3-12 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-13 所 示 。 





PP 参考 线 精 加 工 8 








”一 轴 初 次 和 最 后 切入 切 出 “| 
-加 切入 切 出 延长 
-加 连接 


~ 人 NN 


























计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 





久 3-12 久 3-13 


3.5.2 ”加 工 436mm 外 径 到 尺寸 


步 又， 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ”图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“直线 投影 精 加 工 ”， 如 图 3-14 所 示 。 








QQ 


于 性 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 
立 怨 轮廓 精 加 工 
立 姑 ”曲线 投影 精 加 工 
| 直线 投影 精 加 工 
立 拿 平面 投影 精 加 工 
立 集 点 投影 精 加 工 
立 冶 曲面 投影 精 加 工 
立国 放射 精 加 工 
于 转 平行 精 加 工 





立 鲁 平行 平坦 面 精 加 工 


4| 山 | 


























| 确定 | 到 | 





需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “后 处 理 坐 标 ” 坐 标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀 共 : 选择 “G4 江 钳 思 ” 伸 出 20mm。( 图 3-15) 

4) 直线 投影 : 参考 线 样式 选择 “螺旋 ” 定位 为 《0.0，0.0，0.0)， 设 定 方 位 角 270.0”、 
仰角 90.0” 、 投 影 方向 “向 内 入 公差 “0.02” 余 量 “0.0” 行距 “0.1”。( 图 3-16) 
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"| z, 工作 平面 
-外 专 坏 











加 - [D4 立 钳 刀 
名 称 ”D4 立 钳 刀 








-如 秽 坊 
4 





几何 形体 
区 切 入 切 出 和 连接 
-加 开始 点 


长 度 


9 向 进 给 和 转速 4.0 
-是 历史 
“日 便 等 和 描述 





























人 |0.070711 

















显示 


[计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 





























到 ”3-15 3-16 


5) 刀 轴 : 选择 “天 癌 直 线 ” 设 定点 坐标 为 《0.0，0.0，0.0)， 方 向 坐标 为 《0.0，1.0， 
0.0)， 固 定 角度 选择 “无 ” 勾 选 “上 自动 辜 撞 避让 ” (图 3-17) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 设 定 
为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 则 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 3-18 ) 

















-2 工作 平面 
- 国 毛 还 








类 型 平面 

工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 ~ 
-六 毛 还 切 前 

时 全 直线 投影 











模式 PowerMill 2012 R2 


快 进 高 度 28.0 


下 切 高 度 23.0 
使 用 极 坐 杯 连接 








由 切 切入 切 出 和 连接 
-加 开 始点 由 区 切入 切 出 和 连接 








由 而 进 给 和 转速 


























由 - 击 进 给 和 转速 








.是 历史 快 进 间 隙 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 






































显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 


























EE 计 算 | [队列 -| [确定 -| [取消 

















3-17 3-18 


7) 切入 切 出 和 连接 :切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 直 ” 第 二 连接 “安全 高 度 罗 
重 膨 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0” 勺 选 “人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 六 
角度 分 界 值 “90.0”。 (图 3-19) 
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及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距 离 “10.0” 退 刀 距离 “10.0” 








守卫 刀具 路 径 名 称 2-D4 加 工 直径 36 的 外 形 





> 


-了 工作 平面 切入 切 出 和 连接 
: -个 毛坯 一 

-四 刀具 切入 切 出 和 连接 摘要 

| 机 床 切入 
.学 毛坯 切 汕 WH 
早 镶 直线 投影 第 一 连接 
“ 击 自 动 检查 第 二 连接 安全 高 度 
LS 点 分 布 
由 收 刀 轴 

.人 @ 加 工 轴 控 制 








册 





刘 





ul | 





I 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 





日 : Ej 快 进 移动 允许 移动 开始 点 |v 














刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 |v 
角度 分 界 值 ”90.0 

















”加 初次 和 最 后 切入 切 出 一 
一 轩 切 入 切 出 延长 

















a) 


凤 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 








“六 毛坯 切削 

日- 二 直线 投影 
”又 参考 线 
:而 自动 检查 
点 分 布 

日 其 刀 轴 

“名 加 工 轴 控制 

3 河 快 进 移动 
”一 可 移动 和 间 陈 

3 项 切入 切 出 和 连接 





- 男 初次 和 最 后 切入 切 出 


| 加; 切入 切 出 延长 























3-19 


结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 单 独 进 刀 ” 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。 























应 用 约束 














(图 3-20) 
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| -… 汶 移动 和 间 障 运动 同时 

日 Wy 切入 切 出 和 连接 

| -| 凡 切入 

| 加 切 出 沿 .…. 进 刀 刀 轴 

”一 加 初次 和 最 后 切入 切 出 ] 

EE 当 进 刀 距离 10.0 

| Ly 切入 切 出 延长 

-| 如 连接 = 
加， 点 分 布 中 高 [5.0 | 












































[Lt 算 ] | 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 





a) 


凤 


9) 进 给 和 转速 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。 








~“… 洲 毛坯 切削 


日 二 直线 投影 


~ 又 参考 线 

“页 自动 检查 
-AS 点 分 布 
起 刀 轴 
-名 加 工 轴 控 制 
时 学 快 进 移动 
“一 了 移动 和 间隙 
时 贰 切入 切 出 和 连接 
| - 岗 切 入 
一 车 切 出 
“项 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 轩 切 入 切 出 延长 
一 轩 点 分 布 





























3-20 




















-18.249998 


28.0 





b) 


(图 3-21) 


10) 单 击 图 3-21 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-22 所 示 。 
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| Pp 直线 投影 精 加 工 a TD Te Te oe ~* » [Le lm 








-名 加 工 轴 控制 10000.0 
rp 切削 进 给 率 
-要 移 动 和 间 障 
二 3000.0 
所 贡 切入 切 册 和 连接 图 
| 上 加 切入 





-项 切 出 
 - 鞠 初 次 和 最 后 切入 切 出 
-加 切 入 切 出 延长 


… 轩 连接 

”一 轩 点 分 布 

-全 开始 点 
贸 结束 点 

9 而 加 

:而 切入 切 出 进 给 率 
鼠 历史 

“日 便 等 和 描述 





























[计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 











3-21 到 ”3-22 


3.5.3” 粗 加 工 (A 面 ) 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 右 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 清除 ”， 如 图 3-23 所 示 。 
| P 策略 选择 器 BR 


以 


六 图 拐角 区 域 清除 
模型 区 域 清除 
广 售 模型 轮廓 

育 信 模型 残留 区 域 清除 
六 入 模型 残留 轮廓 
立 巾 插 铣 

玄 舍 等 高 切面 区 域 清除 














立 舍 等 高 切面 轮廓 






































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ”坐标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “jb4 立 铣 刀 ” 伸 出 20mm。 

4) 去 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-1.0”。( 图 3-24) 

5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 所 有 ”， 切 前 方 同 中 轮廓 、 区 域 均 选择 “任意 ”， 设 定 
公关 “0.05” 余 量 “0.5” 行距 “2.0” 下 切 步 距 “0.3” 勾 选 “恒定 下 切 步 距 ”。 (图 3-25) 
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2 工作 平面 
日 令 模型 区 域 清除 








-全 偏 移 
-人 台阶 切削 
-全 壁 精 加 工 
“一 息 不 安全 段 删 除 
”全 平坦 面 加 工 





























0.5 











行距 
| z0 


本 : pe 国志 一 
本 上 i RE 六 自动 四 0.3 
Jj 恒定 下 切 步 距 


[残留 加 工 




































































图 3-24 3-25 
6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 3-26) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “ 刀 有 具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0 和 六 下 切 间 隙 “$.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 3-27 ) 








Pm "ss 


最 | 刀具 路 径 名称 ”3-D4 粗 加 工 A 面 














安全 区 域 





类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 攻 











3 | 快 进 移动 
移动 和 间 障 























快 进 间隙 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 

































































图 3-26 3-27 


8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 扰 过 ”， 第 二 连接 “ 护 过 ”， 
重 登 距离 《刀具 直 径 单位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ” 


角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-28 ) 
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: 圈 训 裁 

由 入 模型 区 域 清除 
TS 点 分 布 

-区 妃 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
白河 快 进 移动 

日 现世 UsE 
:一 鞠 切 入 

-项 切 出 

”一 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 

















9) 开始 点 和 结束 点 : 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 丸 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0”， 自 毛坯 测量 ， 退 
刀 距 离 “10.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-29 ) 


切入 无 
切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 一 连接 掠 过 








重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 00 
允许 移动 开始 点 区 

刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 加 
角度 分 界 值 900 




















切入 切 出 和 连接 


”一 轩 切 入 

”一 转 切 出 

-项 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 























[HH 算 ] [队列 | [确定 |] [取消 





开始 反选 择 “ 第 一 






























































GE [| EE [省 





b) 


， 结 束 扣 选 择 “ 最 后 一 扣 ” 义 选 “相对 下 切 ” 


YY 






























"jz, 工作 平面 

- 息 毛 还 

-四 刀具 
由 - 令 模型 区 域 清除 
PS 点 分 布 

-把 刀 轴 

“加 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
1 如 切入 切 出 和 连接 


开始 点 



















坐标 





刀 轴 





1P AS < 


: EE 刀具 路 径 名 称 “3-D4 粗 加 工人 A 面 


单独 进 刀 


S2125 





-6.828567 






























使 用 第 一 点 和 
相对 下 切 区 
直接 移动 
蔡 代 刀 轴 

沿 .. 进 刀 刀 轴 本 










27.703119 











0.0 









































-19.934097 -0.015304 





刀 轴 











0.0 








CG] [RD CE [四 


b ) 


10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-30) 
11) 单 击 图 3-30 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-31 所 示 。 
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| P 模型 区 域 清除 | els 


刀具 路 径 名 称 3-D4 粗 加 工人 A 面 





进 给 和 转速 


主轴 转速 
10000.0 
切削 进 给 率 
3000.0 
下 切 进 给 率 
3000.0 
掠 过 进 给 率 
8000.0 




















[计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 








3-30 到 3-31 


3.5.4 粗 加 工 (B 面 ) 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 宋 略 选择 右 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 清除 ?， 如 图 3-32 所 示 。 


















































PP 策略 选择 器 
回 a 
会 收藏 立时 拐角 区 域 清除 本 
-93D 区域 清除 模型 区 域 清除 
这 曲线 加 工 立信 模型 轮廓 
特征 加 工 请 舍 模型 残留 区 域 清除 
右 精 加 工 辫 舍 模型 残留 轮廓 
中 钻 孔 辫 贴 插 铣 
着 钻 孔 方法 辫 舍 等 高 切面 区 域 清除 
管道 加 工 立意 等 高 切面 轮廓 
注 叶 盘 
胡 入 
二 车 削 
贸 我 的 策略 
4 | 员 上 
[| 确定 || 取消 | 
名 3-32 


需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ”坐标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “bj4 立 铣 刀 ” 伸 出 20mm。 

4) 檀 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-1.0”。( 图 3-33 ) 

5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 所 有 ”， 切 前 方 同 中 轮廓 、 区 域 均 选择 “任意 ”， 设 定 
公关 “0.05” 余 量 “0.5” 行距 “2.0” 下 切 步 距 “0.3”， 义 选 “ 恒 定 下 切 步 距 ”。( 图 3-34) 
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刀具 路 径 名 称 3-D4 粗 加 工 B 面 











9<* ET 
”~ 台阶 切削 

















0.5 
行距 
| 2.0 


Ew 切入 切 出 和 连接 下 切 步 距 
“加 开始 点 名 开始 点 自动 ~ 国 03 


VY 恒定 下 切 步 距 
| 残留 加 工 







































































ED a (ae el er ln le 
33 3-34 


6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 3-35) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0 入 下 切 间 隙 “5$.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 3-36 ) 








户 模型 区 域 清除 中 :| 








针 唤 刀具 路 径 名 称 “3-D4 粗 加 工 8 面 








-2. 工作 平面 
和 人 坊 








类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平 面 区 











1.0 图 








快 进 高 度 28.0 
下 切 高 度 23.0 
使 用 极 华 标 连 接 [ | 


























自 .… 测 量 ”毛坯 和 模型 y 
快 进 间隙 10.0 
下 切 间 隙 “5.0 
































计算 


L 显示 快 进 曲 面世 
显示 下 切 曲面 





























图 3-35 图 3-36 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 扰 过 ” 第 二 连接 “ 扔 过 六 
重 闭 距离 ( 轧 具 直径 单位 )“0.0” 勺 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-37) 
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PP 模型 区 域 清除 了 We 1 um 








切入 切 出 和 连接 摘要 


切入 无 
切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 

















1 一: 
重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 | 切入 切 出 和 连接 
人 允许 移动 开始 点 [ | - 岗 切 入 
| | 二 蒜 切 出 
出 | 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 项 初次 和 最 后 切入 切 出 
印度 分 界 值 90.0 “项 切入 切 出 延长 











































































































| 队列 ] | 确定 | [ 取消 ] 
a) b) 
多 3-37 
9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”， 结 束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 相 对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0”， 目 毛 坏 测量 ， 退 
思 距 离 “10.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-38 ) 
PP 模型 区 域 清除 中 号 . ms et I 


刀具 路 径 名 称 3-D4 粗 加 工 B 面 














由 - 令 模型 区 域 清除 
TS 点 分 布 

-过 刀 轴 

-加 加 工 轴 控 制 

由 村 快 进 移动 

由 苞 切入 切 出 和 连接 








… 同 筋 裁 

由 - 令 模型 区 域 清除 
SS 点 分 布 

-本 刀 轴 

-加 加 工 轴 控制 
由 河 快 进 移动 

| 则 切入 切 出 和 连接 
-a 

…@ 结束 点 
































由 而 进 给 和 转速 

- 瑟 历史 

一 日 便 竺 和 描述 
六 用 户 定义 设置 


坐标 
11.568769 -17.239874 | |10.5 


坐标 
-5.207677 -10.364934 27.703131 











刀 轴 
0.0 








刀 轴 
0.0 


























[Ht 算 ] [队列 ] [确定 ] [取消 |] 


a) b) 
3-38 
10) 进 给 和 转速 : 设 定 主 轴 转 速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-39) 
11) 单 击 图 3-39 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-40 所 示 。 
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PP 模型 区 域 清 除 

















ee 

| 国 刀具 路 径 名 称 “3-D4 粗 加 工 B 面 

lz 工作 平面 

合 毛 还 

胃 刀具 

喇 机 床 

晤 英和 主轴 转速 
中 | 由 令 模型 区 域 清除 
| 浊 刀具 补偿 10000.0 
切削 进 给 率 

3000.0 
上 | -名 加 工 轴 控 制 
用 | 由 浸 快 进 移动 下 切 进 给 率 
有 | | 二 现 切入 切 出 和 连接 3000.0 
| 开始 点 掠 过 进 给 率 
-六 结束 点 
ey 8000.0 
而 切入 切 出 进 给 率 冷却 
ee 元 入 
名 用 户 定义 设置 




















[计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 





3.5.5” 精 加 工 捕 面 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “全 上 略 选 择 占 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 


3=39 


一 “直线 投影 精 加 工 ” 如 图 3-41 所 示 。 


pa 





需要 设 定 


3) 刀具 : 













3-40 








| 








PP 策略 选择 器 Es 
回 Q 
请 收藏 育 获 优化 等 高 精 加 工 届 
< 他 3D 区 域 清除 立 图 参数 偏 移 精 加 工 
SY 曲线 加 工 妆 鲁 参数 螺旋 精 加 工 
特征 加 工 立国 参考 线 精 加 工 
半 精 加 工 立 届 轮廓 精 加 工 
是 钻 孔 六 铺 曲线 投影 精 加 工 
上 钻 孔 方 法 + 直线 投影 精 加 工 
1 管道 加 工 立 售 平面 投影 精 加 工 
涨 叶 盘 玄 急 ， 点 投影 精 加 工 
呐 芒 辫 嫩 曲面 投影 精 加 工 
便 1 车 削 立国 放射 精 加 工 
卫 我 的 策略 记 国 平行 精 加 工 
EE 平行 平坦 面 精 加 工 | - 
4 咱 }» 














预 闪 

















的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 





选择 “J4 立 铣 力 ” 伸 出 20nm。( 图 3-42) 
4) 直线 投影 : 参考 线 样式 选择 “线性 ”， 定 位 为 (0.0，0.0，0.0)， 
仰角 90.0”、 投 影 方 同 “ 同 内 ” 公 产 “0.02”、 








设 定 方位 角 270.0”、 
余 量 “0.0”、 和 角度 增 量 “0.15”。( 图 3-43) 
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由 河 快 进 移动 


加 开始 点 
-而 结束 点 
申 击 进 给 和 转速 
-县 历 中 

日 便 敌 和 拉 述 





四 | 轩 切入 切 出 和 连接 


如 用 户 定义 设置 











5) 刀 轴 : 选择 “ 朝 癌 直 线 ” 




















3-42 














设 定 点 坐标 为 《0.0，0.0， 


0.0)， 固 定 角度 选择 “无 ”图 3-44) 


6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ?， 工 作 平面 选择 “ 刀 只 路 径 工作 平面 ”， 法 线 设 定 


为 (0.0，0.0，1.0)， 也 进 间 除 “10.0 和 六 下 切 间 阶 “$.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 3-45 ) 


yl 


充 契 











四 | 凡 切 入 切 出 和 连接 
贸 开始 点 
万 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
-下 历史 
习 便 符 和 描述 
名 用 户 定义 设置 





刀具 路 径 名 称 4-D4 精 加 工 底面 














| P 直线 投影 精 加 工 





刀具 路 径 名 称 4-D4 精 加 工 底面 





外 河 快 进 移动 
由 苇 切入 切 出 和 连接 
加 开始 点 
人 8 结束 上 
四 而 进 给 和 转速 
旦 历史 
习 便 先 和 描述 
名 用 户 定义 设置 


















































| © ls 














| 计算 | | 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 





和 ”3-43 


0.0)， 方 回 坐 标 为 (0.0，1.0， 








0.0 


模式 PowerMill 2012 R2 M 





[计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 





90.0 








6 二 EEE 
- 河 移动 和 间 障 

四 加 切入 切 出 和 连接 
-大 开始 点 

明 结束 点 
申 击 进 给 和 转速 

妃 历史 
“日 便 敌 和 措 述 

名 用 户 定义 设置 


工作 平面 




















刀具 路 径 工作 平面 





快 进 高 度 28.0 
下 切 高 度 23.0 
使 用 极 坐 标 连 接 


自 .测量 ”毛坯 和 模型 


快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 








[Ht 息 ] [M 列 ] [确定 | [取消 











7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “延长 移动 ”” 切 出 “延长 移动 "”” 第 一 连接 “和 且 ”， 第 二 连接 
“ 拯 过 ”， 草 胎 距 离 〈 轧 具 直 径 单 位 )“0.0”， 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增 
加 切入 切 出 ”， 和 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-46) 
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3-44 
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P ES —€—_》—E- 和 "a 


久 鸭 刀具 路 径 名 称 4-D4 精 加 工 底面 














刀具 路 径 名 称 4-D4 精 加 工 底面 


















六 二 工作 平面 ^ | | 切入 切 出 和 连接 
_ 目 刀具 切入 切 出 和 连接 摘要 
-加 机 床 切入 延长 移动 
ee 切 出 ”延长 移动 
第 一 连接 直 


第 二 连接 掠 过 














































重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 00 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 
角度 分 卉 值 90.0 



















切入 切 出 和 连接 
也 欧 
”一 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
| |  - 鸯 切 入 切 出 延长 








































































[ 恒 算 ] [队列 -] [确定 | [取消 




















FL 工作 平面 
-处 环 


-工作 平面 
























































“项 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 
-IE 

“8 开始 点 

由 -而 进 给 和 转速 

| | - 豆 历 中 


| | -项 切入 切 出 延长 
一 赎 点 分 布 

-加 开始 点 

“8 结束 点 

由 -向 进 给 和 转速 

- 互 历史 


时 加 












































pb 












































过 切 检查 区 
队列 | | 确定 | | 取消 队列 | | 确定 | | 取消 
C ) d) 

多 3-46 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 义 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 思 ”， 设 定 进 刀 距 离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0” 退 刀 距离 “10.0” 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-47) 

9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-48) 

10) 单 击 图 3-48 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 网 3-49 所 示 。 
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"|z 工作 平面 
-和 毛 还 

- 轿 刀具 

-是 蔓 裁 

“六 毛坯 切 前 
四 全 直线 投影 
-< 点 分 布 
a 刀 轴 

“加 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
由 出 切入 切 出 和 连接 

































































昌河 快 进 移动 
-| 则 切入 切 出 和 连接 
-本 医 

-和 | 进 给 和 转速 

~… 征 历史 

“日 便 符 和 描述 

一 人 用 户 定义 设置 





























Eat] 刀具 路 径 名 称 4-D4 精 加 工 底面 





:jz 工作 平面 
-四 刀具 

-是 瘟 裁 

“六 毛坯 切削 
由 -二 直线 投影 
LS 点 分 布 
-其 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
由 . 河 快 进 移动 








而 切入 切 出 进 给 率 
- 瑟 历史 
-六 用 户 定义 设置 





主轴 转速 
10000.0 ” 转 /分 钟 
切削 进 给 率 
3000.0 “， 训 米 /分 











毫米 /分 








3.5.6” 类 加工 侧面 1 























3-49 

















步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 需 ” 表 格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“参考 线 精 加 工 ” 如 图 3-50 所 示 。 
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Q 





立 及 多 笔 清 角 精 加 工 
立时 笔 式 清 角 精 加 工 
立 人 8 盘 轮廓 精 加 工 
立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 


立会 流 线 精 加 工 

辫 留 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
育 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 2 时 
立 届 轮廓 精 加 工 

立会 曲线 投影 精 加 工 
立志 直线 投影 精 加工 


< | 山 
































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “8 四 4 芯 铣 刀 ”， 伸 出 20mm。 (图 3-51) 

4) 参考 线 精 加 工 : 选择 参考 线 “2”， 底部 位 置 选择 “驱动 曲线 ”， 轴 向 偏 移 “--8.0”， 设 
定 公 差 “0.02” 加 工 顺序 “参考 线 ”、 0.0” 最 大 下 切 步 距 “0.5”。 (图 3-52) 


- 国 . 6 


不 里 























































































































图 


3-—S1 





5) 刀 轴 : 朝向 直线 。( 图 3-53) 


6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 "?， 工 作 平 面 选 择 “ 刀 其 路 径 工作 平面 ”， 法 线 设 


定 为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0”、 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 


3-54) 





























PP 二 二 人 人 下 1 P 参考 线 精 加 工 
刀具 路 径 名 称 “5-1 精 加 工 侧面 
Iz 工作 平面 jz 工作 平面 参考 线 精 加 工 
蚀 毛 还 忽 毛 未 
四 Te [D4 立 氏 刀 由 刀具 驱动 曲线 
器 机 床 忆 机 床 使 用 刀具 路 径 
是 莫 裁 名 称 D4 立 铣 刀 是 草 裁 
六 毛坯 切削 几何 形体 沼 毛 还 切削 加 | ~ 图 回电 
巾 国 参考 线 精 加 工 日 
川 | -全 点 分 布 || | 二 多 重 切削 下 限 
pee 下 底部 位 置 驱动 曲线 - 
人 @ 加 工 轴 控 制 es 心 点 分 布 
由 . 河 快 进 移动 返 刀 轴 8.0 
由 | 加 切入 切 出 和 连接 2 名 加 工 轴 控 制 
-…@ 开 始点 由 河 快 进 移动 避免 过 切 
@ 结束 点 由 区 切入 切 出 和 连接 过 切 检查 加 
由 而 进 给 和 转速 园 开始 点 了 
- 瑟 历史 呵 结束 点 公差 工 顺序 
习 便 筹 和 描述 4.0 由 看 进 给 和 转速 0.02 参考 线 ~ 
名 用 户 定义 设置 直径 妃 历史 ee 
; -日 便 等 和 描述 人 
刀具 状态 
名 用 户 定义 设置 0.0 四 
最 大 下 切 步 距 
刀具 编号 | 基 
| 槽 数 1 
| : 计生 办 口 a 
[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 | EE 计算 |] [队列 :| (确定 | [取消 二 





图 


3-52 








PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 























-是 蔓 坊 
-学 毛坯 切削 







































































下 切 间 隙 ”5.0 

















' 显示 快 进 曲面 加 
显示 下 切 曲面 
EE be | | [i 复 ] [Ma | [确证 | [取消 |] 


图 。3-53 图 3-54 
7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 直 ” 第 二 连接 “ 掠 过 ”， 重 


二 距离 (刀具 直径 单位 ，)“0.0”， 勾 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 六 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-55) 












































[ea aa 


瑟 厂 刀具 路 径 名 称 5-1 精 加 工 侧面 和 刀具 路 径 名 称 “5-1 精 加 工 侧面 

















六 2. 工作 平面 切入 切 出 和 连接 : :| 
- 国 刀具 


“六 毛 环 切削 人 











第 一 连接 直 
第 二 连接 掠 过 




















重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 区 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 


























”| 凤 初次 和 最 后 切入 切 出 


”一 轴 切 入 切 出 延长 角度 分 界 值 90.0 
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8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”， 结 束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 思 ”， 设 定 进 刀 距 离 “10.0”、 相 对 下 切 距 离 “5.0”、 退 刀 距 离 “10.0”， 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-56) 
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ip Ss Ee ee a Ee 


|E 刀具 路 径 名 称 “5-1 精 加 工 侧面 





-2 工作 平面 
-外 未 
































由 本 快 进 移动 

由 贡 切入 切 出 和 连接 
| 开始 点 

- 模 结 囊 点 

由 :而 进 给 和 转速 
-旧历 史 

-日 便 符 和 描述 

… 妈 用 户 定义 设置 


坐标 
-27.298965 0.75 -3.316697 











刀 轴 
-0.9927 








i 息 ] [Mz | [确定 | [取消 | 








a) 


织 
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分 纸杯 上 从 动 轮 的 四 轴 加 工 








当 快 进 移动 
加 切入 切 出 和 连接 














3-—56 
9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 














坐标 
-19.854012 0.75 -2.41217 


刀 轴 
-0.120608 





[Hi 息 ] [Ml | [确定 ] [取消 








b) 


3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-57) 
10) 单 击 图 3-57 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 具 路 径 如 图 3-58 所 示 。 





lp soinT .el 


刀具 路 径 名 称 ”5-1 精 加 工 侧面 








主轴 转速 
10000.0 
切削 进 给 率 





由 区 切入 切 出 和 连接 
-开始 点 


























3-57 


3.5.7 ” 精 加 工 侧 面 2 











匀 3-S8 














步 又 ， 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ”图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 


“参考 线 精 加 工 ” 如 图 3-59 所 示 。 
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户 策略 选择 器 
回 Q 
请 收藏 记 虹 地 笔 清 角 精 加 工 司 | ee 
.下 3D 区 域 清除 立 忒 笔 式 清 角 精 加 工 
之 曲线 加 工 辫 人 盘 轮 廊 精 加 工 rT 
特征 加 工 立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 
且 精 0 工 立会 流 线 精 加 工 EF 
图 钻 孔 立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 
[ 甬 钻 孔 方法 斌 著 优化 等 高 精 加 工 一 
2 管道 加 工 立 图 参数 偏 移 精 加 工 
涨 叶 盘 立 量 参数 螺旋 精 加 工 
骨 盘 凡 | | 参考 线 精 加 工 
， 8 车 削 立 届 轮廓 精 加 工 
外 我 的 策略 立 合 ”曲线 投影 精 加 工 
立 合 直线 投影 精 加 工 | 
< 只 上 



































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “gb4 芯 铣 刀 ”人 伸 出 20mm。《〈 图 3-60) 

4) 参考 线 精 加 工 : 选择 参考 线 “3”， 底 部 位 置 选择 “驱动 曲线 ”， 轴 向 偏 移 “-8.0”， 设 
定 公 差 “0.02” 加 工 顺序 “参考 线 ” 余 量 “0.0” 最 大 下 切 步 中 “0.5”。 (图 3-61) 






































































































































后 = De ff ed 
| P 参考 线 精 加 工 Eee- -及 包 P 参考 线 古 D0 
EE 日 刀具 路 径 名 称 “5-2 精 加 工 侧面 
| 工作 平面 1 工作 平面 参考 线 精 加 工 
外 毛 坏 蚀 毛 还 
四 名 图 [p4v% 刀 目 刀具 驱动 曲线 
喇 机 床 如 机 床 加 
pti 名 称 “D4 立 铁 万 ra [使 用 刀具 路 径 
六 毛坯 切 前 几何 形体 六 毛坯 切削 图 本 加 四 由 
| 图 参考 线 精 加 工 昌国 2 
| 言 多 重 切削 言 多 重 切削 下 限 
而 自动 检查 而 自动 检查 底部 位 置 驱动 曲线 
心 点 分 布 pe 心 点 分 布 
起 刀 轴 候 刀 轴 轴 向 偏 移 -8.0 
信 加 工 轴 控 制 2 信 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 避免 过 切 
由 加 切入 切 册 和 连接 um 二: 则 切入 切 出 和 连接 过 切 检查 
园 开始 点 园 开始 点 
贸 结束 点 贸 结束 点 公差 加 工 顺序 
由 看 进 给 和 转速 二 由 前 进 给 和 转速 0.02 参考 线 
征 历史 直径 是 历史 区 
日 便 等 和 摘 述 刀具 状态 日 便签 和 描述 
名 用 户 定义 设置 a 名 用 户 定义 设置 图 oo 
刀具 编号 
槽 数 1 
| 计算 夫 持 轮 席 加 
[计算 | [ 队列 | | 确定 | | 取消 [计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 


3-60 3-61 


5) 刀 轴 : 朝 癌 直线 。( 图 3-62 ) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 设 定 
为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 3-63 ) 

7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 直 ”， 第 二 连接 “ 斥 过 ”， 重 伟 
距离 〈 思 上 其 直径 单位 ，)“0.0”， 义 选 “人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-64 ) 
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刀具 路 径 名 称 ”5-2 精 加 工 侧面 




















- 晤 蔓 和 
- 旷 毛 环 切削 








0.0 | 








1.0 图 


”地 移 动 和 间 阶 -rr 
由 切入 切 出 和 连接 
下 切 高 度 18.0 


使 用 极 坐 标 连接 | 


模式 | 刀具 路 径 





[90.0 























毛坯 和 模型 ” 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 5.0 












































显示 快 进 曲面 | 
显示 下 切 曲 面 | 























| 
上 上 








3-02 3-03 























切入 无 
切 出 无 











第 一 连接 直 
第 二 连接 掠 过 




















重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 日 项 切入 切 册 和 连接 
罗 许 移动 开始 点 区 WA 


一 轴 切 出 
到 ”一 | 罚 初次 和 最 后 切入 切 出 
角度 分 界 值 90.0 































































































[H 算 | [队列 | [确定 | [取消 


a) b) 
图 3-64 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”% 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ” 及 “单独 退 刃 ”% 设 定 进 刀 距 离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0” 退 刀 距离 “10.0” 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-65 ) 

9) 进 给 和 转速 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-66) 
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eal 刀具 路 径 名 称 ”5-2 精 加 工 侧面 


:工作 平面 
-和 外 所 未 

- 轿 刀具 

-加 机床 

二 疯 裁 

-六 毛坯 切削 
由 国 参考 线 精 加 工 
点 分 布 

… 惧 刀 轴 

“加 加 工 轴 控 制 
申 到 



























































1 旭 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 


















































26.562681 -9.95 -7.117434 19.318527 -9.95 -5.176373 
刀 轴 -一 刀 轴 二 
0.965926 -0. -0.258819 E71| 0.965926 -0. -0.258819 图 
a) b) 
3-65 


10) 单 击 图 3-66 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-67 所 示 。 











-工作 平面 
- 国 毛 本 

-由 刀具 
-中 蔓 匠 主轴 转速 
- 影 毛坯 切 i ES 
由 国 10000.0 ” 转 /分 钟 
人心 点 分 布 切削 进 给 率 


- 扩 刀 轴 | 
i 3000.0 “毫米 /分 


由 河 快 进 移动 下 切 进 结 率 
由 加 切入 切 出 和 连接 3000.0 “毫米 /分 
-加 开始 点 掠 过 进 给 率 

8000.0 毫米 /分 
冷却 


-一 
到 





标准 























计算 ] [队列 | [确定 | [ 取消 | 


3-66 到 ”3-67 


3.5.8” 精 加 工 侧面 3 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 需 ” 表 格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“参考 线 精 加 工 ” 如 图 3-68 所 示 。 
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Ex | 












Q 


辫 虹 多 笔 清 角 精 加 工 ^ 
辫 电 笔 式 清 角 精 加 工 
立民 盘 轮 廓 精 加 工 
辫 登 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 

立 贸 偏 移 平坦 面 精 加 工 
让 芥 优化 等 高 精 加 工 
立 轩 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 S22 
立地 轮廓 精 加 工 
立 例 ”曲线 投影 精 加 工 

六 二 直线 投影 精 加 工 ~ 


«| MW | } 









预览 







ll 




































确定 取消 














需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ”坐标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “G4 并 钳 思 ”， 伸 出 20mm。( 图 3-69) 

4) 参考 线 精 加 工 : 选择 参考 线 “4”， 底部 位 置 选择 “驱动 曲线 ”， 轴 向 偏 移 “--8.0”， 设 
定 公 差 “0.02” 加 工 顺 序 “ 参 考 线 ” 余 量 “0.0” 最 大 下 切 步 距 “0.3” (图 3-70) 
































































































PP 参考 线 本 加 工 生生 和 生生 
| 刀具 路 径 名 称 5-3 精 加 工 侧面 
名 lz 工作 平面 参考 线 精 加 工 
个 毛坯 

中 刀 县 逢 ~ D4 立 名 万 中 刀具 驱动 曲线 

加 机 床 | | 司机 床 同 使 用 刀具 路 径 

业 剪裁 名 称 D4 立 铣 刀 是 草 裁 

六 毛坯 切削 几何 形体 - 骂 毛坯 切削 图 |4 -| 加 四 困 
昌 轩 参考 线 精 加 工 四 | 参考 线 精 加 工 

| | 。“ 土 多 重 切削 | 十 多 重 切削 下 限 

心 点 分 布 心 点 分 布 

挫 刀 轴 共度 … 挫 刀 轴 -8.0 

久 加 工 轴 控 制 20.0 多 加 工 轴 控 制 
由 . 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 避免 过 切 
由 如 切入 切 出 和 连接 由 | 凡 切入 切 出 和 连接 过 切 检查 癌 
-本 开始 点 而 开始 点 

全 结束 点 网 结束 点 公差 0 工 顺序 
由 .而 进 给 和 转速 4.0 由 :而 进 给 和 转速 0.02 参考 线 到 
年 历史 直径 旦 历史 Se 
-日 便 等 和 描述 刀具 状态 | 便 竺 和 描述 

名 用 户 定义 设置 二 名 用 户 定义 设置 0.0 四 

最 大 下 切 步 距 
刀具 编号 区 
| 梭 数 1 
| z 计生 关上 办 号 示 
[计算 |] [队列 |] [确定 |] | 取消 [计算 | [队列 | [确定 | [取消 | 


























3-69 3-70 


5) 刀 轴 : 选择 “ 萌 癌 直线 ”， 设 定点 坐标 为 《0.0，0.0，0.0)， 方 同 坐 标 为 《0.0，1.0， 
0.0)， 回 定 角 上 度 选 择 “ 无 ”。( 图 3-71) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 
定 为 (0.0，0.0，1.0)， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 3-72 ) 
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2 工作 平面 
-和 毛 还 

-四 刀具 

-四 机 床 

“ 吕 毛坯 切削 
日 国 参考 线 精 加 工 
”一 多 重 切削 一 一 一 | “ 盏 多 重 切削 

| .得 自动 检查 ~ “ ~ ss | i. 姐 自动 检查 
~ 人心 点 分 布 模式 [刀具 路 径 廿 -SS 点 分 布 

-区 加 四 和 -区 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 -名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 190. | 日 村 蓉 汪 2 
”也 移 动 和 间隙 



















































































计算 | | 队列 | | 确定 | [ 取消 ] 
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角度 分 界 值 “90.0”。( 图 3-73 ) 





快 进 高 度 18.0 
正切 高 度 18.0 
使 用 极 坐 标 连 接 [ 





自 .. 测量。 毛坯 和 模型 > 
快 进 间 隙 10.0 
下 切 间 孙 ”5.0 





























3-72 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连 护 “ 直 ”， 第 二 连接 “ 护 过 ”， 重 
登 距 离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 


























重量 距 高 (刀具 直径 单位 ) 0.0 由 加 切入 切 册 和 连接 
允许 移动 开始 点 “切切 入 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ee 
”一 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 而 切 入 切 出 延长 鱼 度 分 春 值 90.0 ”一 加 切入 切 出 延长 
-加 连接 ”也 图 
一 园 点 分 布 “一 园 点 分 布 
-加 开始 点 -全 开始 点 
-8 结束 点 -…@ 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 由 向 进 给 和 转速 
- 妃 历史 

































































a) 
3-73 












































b) 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 
“单独 进 思 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0” 退 刀 距离 “10.0 史 


沿 刀 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 3-74) 
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, 勾 选 “相对 下 切 ” 
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刀具 路 径 名 称 ”5-3 精 加 工 侧面 



















































































坐标 一 一 和 有 
-26.635891 。 -9.95 -6.836936 | 


奈 Ee = 
-19.164755 -9.95 -5.702597 | 医 




















刀 轴 
-0.968601 -0.0 -0.248622 


刀 轴 
-0.958468 -0.0 -0.285198 




















车 到 [ED CE 区 可 
a) b) 
图 3-74 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mmmin、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-75 ) 
10) 单 击 图 3-75 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-76 所 示 。 





























3-73 计 3-76 


3.5.9” 精 加 工 清 角 1 


步 又: 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 人 笃 ”图标 ， 弹 出 “ 集 略 选择 占 ” 表 格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 局 精 加 工 ”， 如 图 3-77 所 示 。 
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| P 策略 选择 器 




















国 Q 
会 收藏 立信 ”3D 偏 移 精 加 工 ^ 
-由 3D 区 域 清除 等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 


立 著 多 笔 清 角 精 加 工 
立 世 笔 式 清 角 精 加 工 
立 代 盘 轮 廓 精 加 工 
立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 


立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 








4 | 











需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “ 清 角 ”坐标 系 。 


2) 毛 坏 : 选择 由 方 框 定 义 毛坯 ， 工 作 平 面 选择 “ 清 角 ”坐标 系 。 分 别 输 入 X、Y、Z 限 
界 值 : X 最 小 “-7.0” 最 大 “2.0”; 了 最 小 “-7.3” 最 大 “1.0” Z 最 小 “-36.0”， 最 大 “0.0”， 
单 击 “计算 ”按钮 生成 毛坯 。 
选择 “jg4 芯 铣 刀 ”， 伸 出 20mm。 (图 3-78 ) 


3) 刀具 : 





4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 
“任意 ” 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.3” (图 3-79 ) 





户 等 高 精 加 工 





阴 刀具 路 径 名 称 ”6-1 清 角 


1 工作 平面 
候 毛 坏 
了 
习 机床 


昭 瘟 裁 
当 毛坯 切削 


“地 不 安全 段 删 除 
南 自动 检查 
-SS 点 分 布 
其 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 
由 - 河 快 进 移动 
外 | 轩 切入 切 出 和 连接 
僻 开始 点 
信 结束 点 
外 而 进 给 和 转速 
“日 便 符 和 描述 
如 用 户 定义 设置 


















































5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 3-80) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 
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3—78 


设 定 


= ,7 


预 闪 











其 它 毛坯 “0.2” 公差 “0.02” 切削 方向 











中 “学 毛 环 切 章 
9 


诈 高 速 


闻 
ue 
: 


名 加 工 轴 控 制 

由 - 河 快 进 移动 

由 出 切入 切 出 和 连接 
仿 开始 点 


























最 小 下 切 步 距 蜀 | 0.3 
用 残留 高 度 计 算 加 


最 大 下 切 步 距 |5.0 


残留 高 度 [0.1 





[计算 | | 队列 | [确定 | | 取消 | 











多 3-79 
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定 为 0.0，0.0，1.0)， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 3-81) 
PART 


EH 刀具 路 径 名 称 “6-1 清 角 




















-2. 工作 平面 


安全 区 域 








类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 本 











1.0 图 


快 进 高 度 18.0 
下 切 高 度 18.0 
，“ 河 移 动 和 间隙 使 用 极 举 标 连接 门 
区 切入 切 出 和 连接 


Ls 点 
Bete 自 .测量 毛坯 和 模型 - 
| | 晶 击 进 给 和 转速 快 进 间隙 10.0 


-号 历史 下 切 间 障 ”5.0 
























































1 
显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 

[Li 个] [BA | (再 ] [ 取消 | 


3-80 3-81 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “延长 移动 ” 切 出 “延长 移动 ” 第 一 连接 “ 直 ”， 第 二 连接 
“ 探 过 ”， 重 车 距离 ( 思 具 直径 单位 ，“0.0”， 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增 
加 切入 切 出 ”， 角度 分 界 值 “90.0”。 (图 3-82) 

8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0 入 相对 下 切 距 离 “$.0” 退 刀 距离 “10.0?”， 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-83 ) 









































[L 计 算 | [队列 | [确定 | [ 取消 | 








刍 国 刀具 路 径 名 称 “6-1 清 角 











切入 切 出 和 连接 摘要 








切入 延长 移动 
切 出 ”延长 移动 





第 一 连接 直 
第 二 连接 掠 过 

















重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 区 
刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 区 
鱼 度 分 界 值 90.0 





























。 - 贡 初次 和 最 后 切入 切 出 
| | 。- 著 切 入 切 出 延长 






























































[计算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消 





a) b) 
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-|[> -| [lio0 




















3 加 切 入 切 册 和 连接 "ji -| 
: - 功 加 9 相 


<] 项 初次 和 最 后 切入 切 出 






















































































1 则 切 入 切 





坐标 四 坐标 
-9.427356 -1.326212 Es -1.999808 -9.639949 2 


























刀 轴 = 刀 轴 
0.0 » ; | 0.0 














[得 ] | Ma ] | 确定 | [取消 | 





a) b) 
图 3-83 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-84) 
10) 单 击 图 3-84 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 3-85 所 示 。 
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PP 等 高 精 加 工 - 人 Ca 














3 
可 -rr 图 
卫 
引 站 
N 
| 





由 区 切入 切 出 和 连接 3000.0 ”毫米 /分 
-加 开始 点 掠 过 进 给 率 
全 结束 点 8000.0 ”毫米 /分 
日 看 
而 切入 切 出 进 给 率 冷却 
国 】 标准 = 
引 便 符 和 描述 
名 用 户 定义 设置 


























久 3-84 久 3-85 


3.5.10” 精 加 工 清 角 2 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 3-86 所 示 。 


PP 策略 选择 器 tim 
回 Q 














等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

玄 昌 多 笔 清 角 精 加 工 
立 茵 笔 式 清 角 精 加 工 
六 如 盘 轮廓 精 加 工 
立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 

辫 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 


育 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


4 | Hl 

















| 确定 || 取消 | 

















需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “ 清 角 1” 坐标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 由 方 框 定 义 毛 坏 ， 工 作 平 面 选择 “ 清 角 ”坐标 系 。 分 别 输 入 X、Y、Z 限 
界 值 : XX 最 小 “-5.0”， 最 大 “1.0” 立 最 小 “-1.0” 最 大 “0.5” Z 最 小 “-36.0”， 最 大 “0.0”， 
单 击 “计算 ”按钮 生成 毛坯 。 

3) 刀具 : 选择 “G4 并 钳 思 ”， 伸 出 20mm。( 图 3-87) 

4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 "”” 设 定 其 它 毛 坏 “0.2”、 人 公差“0.02” 切削 方 同 
“任意 和 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.3”。( 图 3-88) 
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刀具 路 径 名 称 6-2 清 角 








生 不 安全 段 删除 
”上风 自动 检查 
人心 点 分 布 
-区 刀 轴 
-加 加 工 轴 控制 
由 - 河 快 进 移动 
由 加 切入 切 出 和 连接 

全 开始 点 
- 厅 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 
-号 历史 
~… 目 便 竺 和 描述 
… 训 用 户 定义 设置 





















启 ~ [D4 立 鲍 刀 J 图 


名 称 D4 立 铣 刀 


几何 形体 
长 度 
20.0 中 
网 


刀具 状态 























久 3-87 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 3-89) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0 和 六 下 切 间 隙 “$.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 3-90) 








-六 毛 还 切 前 
sr 


让 高 速 
































加 工 到 平坦 区 域 





区 
0.02 
余 量 
0.0 
下 切 步 距 
最 小 下 切 步 距 03 
用 残留 高 度 计 算 


最 大 下 切 步 耻 [5.0 














下 置 高 度 |0.1 








[计算 | | 队列 | [确定 | | 取消 | 


匀 3-88 


























P 等 高 精 加 工 
刀具 路 径 名 称 “6-2 清 角 
]2. 工作 平面 | ] 轴 | 
毛坯 
骨 刀具 
加 机床 
是 耍 裁 
党 毛坯 切削 
只 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 
EE: 
名 加 工 轴 控 制 | 
由 地 快 进 移动 
由 苇 切入 切 出 和 连接 固定 角度 
…@@ 开始 点 元 v 90.0 
-六 结束 点 
由 :向 进 给 和 转速 旋转 轴 配 置 
- 妃 历史 刀具 路 径 
“日 便 答 和 描述 
~… 色 用 户 定义 设置 让 机 本 下 
自动 碰撞 避让 
刀 轴 光 顺 
显示 刀 轴 
人 
[计算 | [队列 | [确定 | [取消 -| 































































人 等 高 精 加 工 
由 IE 昌 刀具 路 径 名 称 ”6-2 清 角 
lz 工作 平面 快 进 移动 
不 

- 安全 区 域 

pl 类 型 平面 v 
工作 平面 | 刀 县 路 径 工作 平面 ~ 
晶 恒 等 高 精 加 工 
-SS 点 分 布 
:3 到 : : EF 
ea 快 进 高 度 18.0 
由 区 切 入 切 出 和 连接 
…@ 开始 点 下 切 高 度 18.0 
-…@ 结束 点 使 用 极 坐 标 连 接 
ee 自 .测量 ” 毛 坏 和 模型 - 
一 入 用 户 定义 设置 快 进 间隙 10.0 

下 切 间隙 ”5.0 
显示 快 进 曲 面 口 
显示 下 切 曲面 中 
[BA 列 ] [ 确定 ] [ 取消 



















































3-89 





3-90 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “延长 移动 ”， 切 出 “延长 移动 ”， 第 一 连接 “下 ”， 第 二 连接 
“ 扔 过 ”， 重 有 登 距 离 〈 刀 有 具 直 径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 允 许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增 


加 切入 切 出 ” 角度 分 界 值 “90.0”。 (图 3-91 ) 
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| P 等 高 精 加 工 © 一 六 P 等 高 精 加 工 


刀具 路 径 名 称 6-2 清 角 


由 IE 日 刀具 路 径 名 称 ”6-2 清 角 本 日 








人 2. 工作 平面 
- 苦 毛 还 
-四 刀具 
… 杂 机 床 
… 晤 竟 裁 
“… 逆 毛坯 切削 
由 暑 等 高 精 加 工 
点 分 布 
- 惧 刀 轴 
“名 加 工 轴 控制 
日 卫 快 进 移动 
洒 移动 和 间隙 
buEDSIETES 
:于 切入 
， - 鞠 切 出 
苇 初次 和 最 后 切入 切 出 
苞 切入 切 出 延长 
于 连接 
| 一 园 点 分 布 
-全 开始 点 
-各 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 

















切入 切 出 和 连接 摘要 
切入 ”延长 移动 


切 出 延长 移动 
第 一 连接 直 
第 二 连接 掠 过 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 |v， 
角度 分 界 值 90.0 
































[Gi 重 ] [Ml | [确定 ] [ 取消] 








:工作 平面 
-四 刀具 
加 机 床 
-是 疯 裁 
- 影 毛坯 切削 
由 量 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 
-其 刀 轴 
“名 加 工 轴 控 制 
日 柯 快 进 移动 
”可 移 动 和 间 障 
申 - 欧 切入 切 出 和 连接 
也 国 
1 如 切 出 
-项 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 
| - 切 连 接 
加 点 分 布 
“人 @ 开始 点 
-硬结 束 点 
讽 进 给 和 转速 




















旧 刀具 路 径 名 称 “6-2 清 角 








]2. 工作 平面 


六 毛坯 切削 
由 便 等 高 精 加 工 
-SS 点 分 布 
- 扔 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 
量子 快 进 移动 
”一 洱 移 动 和 间 障 
晶 轩 切入 切 出 和 连接 
-| 轩 切 入 
| 切 出 
“J 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 


申 .而 进 给 和 转速 

















P 


蕊 由 | 



































H 息 |] [El] [确定 |] [取消 


c) 


PP 



































| 图 加 刀具 路 径 名 称 “6-2 清 角 











-2 工作 平面 


-六 毛坯 切削 

由 莉 等 高 精 加 工 

CS 点 分 布 

“… 牙 刀 轴 

-名 加 工 轴 控制 

口 洒 快 进 移动 

，“ 河 移动 和 间 障 

日 罚 切入 切 出 和 连接 

| +- 于 切 入 

上 上 鞠 切 出 

， - 鞠 初次 和 最 后 切入 切 出 

1 则 切入 切 出 延长 

卫 图 3 

可 点 分 布 

…@ 开始 点 

-硬结 束 点 

由 而 进 给 和 转速 

















人 








区 ] 应 用 约束 
距离 











i 息 ] [Ml | [确定 ] [取消 | 


d) 


3-91 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0” 退 刀 距离 “10.0”， 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-92 ) 

9) 进 给 和 转速 设 定 主轴 转速 10000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 3-93) 

10) 单 击 图 3-93 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 网 3-94 所 示 。 


107 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 





Pi] 
世间 | 








:工作 平面 
- 便 毛 还 

-四 刀具 

-四 机 床 

下 蔓 裁 

-党 毛坯 切削 
重 等 高 精 加 工 
FS 点 分 布 
-区 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 
昌河 快 进 移动 



































-Jz 工作 平面 
-全 才 未 

到 | | 刀具 

-是 剪裁 

-¥ 毛坯 切削 
重 等 高 精 加 工 
… 心 点 分 布 

- 牙 刀 轴 

~…@ 加 工 轴 控 制 
由 - 柯 快 进 移动 




















| 则 切入 切 出 和 连接 由 | 区 切入 切 出 和 连接 








坐标 - 坐标 
-1.929845 -3.347928 9.700002 | -1.961828 -1.848267 2.200039 










































































到 ”3-93 到 ”3-94 


3.5.11 精 加 工 清 角 3 


步 又: 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 人 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 集 略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 局 精 加 工 ”"， 如 图 3-95 所 示 。 
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| P 策略 和 择 吕 | 
回 Q 
会 收藏 六 全 3D 偏 移 精 加 工 司 | [二 












- 同 3D 区 域 清除 和 等 高 精 加 工 

SKY 曲线 加 工 六 图 清 角 精 加 工 
特征 加 工 玄 影 多 笔 清 角 精 加 工 
且 精 加 工 六 鼎 笔 式 清 角 精 加 工 

胃 钻 孔 立 <B 盘 轮 廊 精 加 工 

虱 钻 孔 方法 立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 

D 管 章 hn 工 立会 流 线 精 加 工 

涨 叶 盘 辫 留 偏 移 平坦 面 精 h0 工 

避 筋 页 艾 优化 等 高 精 加 工 

9 车 淹 立国 参数 偏 移 精 加 工 


立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 M4 


“Ym | b 



































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “ 清 角 2” 坐标 系 。 

2) 毛坯: 选择 由 方 框 定 义 毛坯 ， 工 作 平 面 选 择 “ 清 角 ” 坐 标 系 。 分 别 输入 X、Y、Z 限 
界 值 : X 最 小 “-1.0” 最 大 “5$.0” 了 最 小 “-1.0” 最 大 “1.0” Z 最 小 “-36.0”， 最 大 “0.0”， 
单 击 “计算 ”按钮 生成 毛坯 。 

3) 刀具 : 选择 “b4 芯 铣 刀 ”， 伸 出 20mm。 (图 3-96) 

4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ” 设 定 其 它 毛 坯 “0.2” 公差 “0.02” 切削 方 同 
“任意 ” 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.3” 《图 3-97) 

























































































| P 等 高 精 加 工 [9 sn 
阴 刀具 路 径 名 称 ”6-3 清 角 
1z. 工作 平面 等 高 精 加 工 
个 毛坯 
荐 ~ [D4 立 狗 刀 es 
一 坟 名 称 D4 立 钳 刀 页 奥 裁 
-六 毛坯 切削 几何 形体 沼 毛坯 切削 
晶 区 等 高 精 加 工 
全 ssese 回 加 工 到 平坦 区 域 
蝇 不 安全 段 删 除 
页 自动 检查 
必 点 分 布 一 / E 
- 眉 刀 轴 20.0 公差 切削 方向 
名 加 工 轴 控制 0.02 任意 3 
总 ayn 余 旦 
由 
-大 开始 点 0.0 
何 结束 点 4.0 
由 而 进 给 和 转速 直径 下 切 步 距 
瑟 历史 刀具 状态 最 小 下 切 步 距 0.3 
sse 天 瑟 用 残留 高 度 计算 回 
s 下 
刀具 编号 
| 模 数 1 
| | 计算 夫 持 轮廓 
[计算 | [| 队列 | | 确定 | | 取消 | [计算 |] [队列 | [确定 | [ 取消 




















3-96 3-97 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 3-98 ) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 设 定 
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外 Ge 44 32 让 66 32 > 《oY 32 
为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 3-99) 
P 等 高 精 加 工 | P 等 高 精 加 工 [| © es 
刀具 路 径 名 称 、6-3 清 和 
1 工作 平面 
外 毛 还 下 
a 是 苋 裁 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 ~ 
党 毛 还 切削 六 毛 还 切削 
寺 - 莉 等 高 精 加 工 由 莉 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 心 点 分 布 
基因 四 候 刀 轴 法 线 
人 @ 加 工 轴 控 制 名 加 工 轴 控 制 
由 当 4 和 动 5 二 EEE3 0.0 0.0 1.0 
由 | 出 切入 切 出 和 连接 固定 角度 河 移动 和 间隙 0 
全 开始 点 去 90.0 由 .项 切入 切 出 和 连接 
呵 结束 点 -@ 开 始点 下 切 高 度 18.0 
由 进 给 和 转速 加 和 桩 物品 二 -人 8 结束 点 使 用 极 坐 标 连接 
是 历史 站 县 路 径 由 :而 进 给 和 转速 计算 尺寸 
日 便 壬 和 描述 是 历史 Ep 
名 用 户 定 义 设置 一 由 轴 限 界 日 便 等 和 描述 自 -测量 于 
自动 碰撞 避让 - 忆 用 户 定义 设置 快 进 间 障 10.0 
= 下 切 间隙 ”5.0 
显示 刀 轴 
. 
显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 回 
[和 t 算 ] [队列 ] [确定 | [ 取 尚 ] [Gt 算 ] | 队列 ] [确定 | [取消 ] 























7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “延长 移动 >， 切 出 
“ 拯 过 ”， 重 车 距离 〈 思 其 直径 单位 )“0.0”， 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ” 


3-98 











多 3-99 


“延长 移动 ”， 第 一 连接 “ 直 ”， 第 二 连接 


及 “ 刀 轴 不 连续 处 增 


加 切入 切 出 ?， 角 度 分 界 值 “90.0”。《〈 图 3-100) 


8 ) 开始 点 和 结束 点 : 


开始 点 选择 “第 一 反 ”， 结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 相 对 下 切 ” 


“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “$.0” 退 刀 距离 “10.0 史 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 3-101) 





| P 等 高 精 加 工 


LE 





JETTES 
上 团 切 入 
- 团 切 册 

1 则 初次 和 最 后 切入 切 出 


”加 切入 切 出 延长 











切入 延长 移动 

切 出 延长 移动 
第 一 连接 直 
第 一 连接 掠 过 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 
角度 分 界 值 90.0 
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过 切 检查 外 | 





[Li 算 ] [Ml | [确定] [取消 |] 





3 ) 


名 
















刀具 路 径 名 称 6-3 清 角 





长 度 2.5 


由 村 快 进 移动 
日 切 切入 切 出 和 连接 
切入 | 
如 切 出 第 二 选择 
如 初次 和 最 后 切入 切 出 无 ~ 
区 切入 切 出 延长 
/加 连接 
区 点 分 布 
-@@ 开始 点 
砚 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 
-旧历 史 


\ 了 3 几 嫂 


过 切 检查 



























Gi 和 晶 ] [Vu | [证 ] [取消 | 











b) 
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刀具 路 径 名 称 ”6-3 清 角 


-2. 工作 平面 <^ 
- 国 所 还 











“ 影 毛坯 切削 
者 等 高 精 加 工 闭 应 用 约束 
| 站 起 刀 轴 | 

-名 加 工 轴 控 制 

由 - 柯 快 进 移动 

昌 轩 切入 切 出 和 连接 
于 切入 

”| 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 
“于 切 入 切 出 延长 
























































































































































由 | 轩 切入 切 出 和 连接 
-8 开始 点 

















坐标 Ea 坐标 
1.83818 | 1.838269 3.294096 2.200039 




















刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 

















[一 ] | [开间 
一 | RE - 





a) b) 
3-101 
9) 进 给 和 转速 ， 设 定 主 轴 转 速 10000.0min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 8000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 3-102 ) 
10) 单 击 图 3-102 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 网 3-103 所 示 。 
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10000.0 ” 转 /分 钟 


切 前 进 给 率 
图 ”3000.0 毫米 /分 


下 切 进 给 率 
3000.0 ”毫米 /分 








毫米 /分 























[计算 | [队列 | | 确定 | | 取消 | 





图 3-102 图 


3.6 NC 程序 仿真 及 后 处 理 


3.6.1 NC 程序 仿真 


以 “加 工 凸 台 到 尺寸 ” 刀 上 其 路径 为 例 : 
1) 打开 主 界 面 的 “仿真 ”标签 ， 单 击 开 关 使 之 处 于 打开 状态 。 
2) 在 “和 条目” 下拉 菜 单 中 单 击 选择 要 进行 仿真 的 刀 有 共 路 径 。 
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3) 单 击 “运行 ”按钮 来 查看 仿真 。 在 “仿真 控制 ” 栏 中 可 对 仿真 过 程 进行 停 、 回 退 等 操作 。 
4) 单 击 “ 退 出 ViewMill” 按 钮 来 终止 仿真 。 仿 真 效 果 如 图 3-104 A 


EE ed = | 
开 南 。 ”可 机 及 
Sm | 了 | 





思 风 号 区 轴 理 。。 上 共 。 边 坚 。 曾 才 六 。。” 乱 呈 三 庚 同 。。 科 本 哨 工作 平面 并 时。 了 酉 计 辜 加 。 由 中 功 下 


| we 


Hy 村 开启 这 辣 上 一 瞩 EE 开 甬 出 ”二 环 
晨 可 梧 羽 Www 加 一 


EE | [| 面 置 | 


9 I 

由 高 上 家 3-04 亲 工 曾 私 3 站 站 形 
由 -下井 3- 必 4 加 加 工 训 面 

昌国 市 委 3 号 4 聘 吉 工 8 面 

由 二 让 二 寺 -ai 本 如 工 攻 面 

和 邦 直 国 | 5.1 旺 加 工商 面 

由 古国 5-2 生 i0 工 全 面 











3L833165 17.4883 下 


i 这 


Ho 本 看 


本 口 血 血 < 和 


[ 计 辐 本 


加 
= 
下 动因 示 刀 晤 ”画面 


三 示 


贺 记 名 加 名 ， 


wa 
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3.6.2 NC 程序 后 处 理 


1) 在 资源 管理 器 中 右 击 要 产生 NC 程序 的 刀具 路 径 名 称 ， 选 择 “ 创 建 独立 的 NC 程序 ” 
2) 在 资源 管理 器 中 “NC 程序 ”标签 下 找到 与 刀具 路 径 同 名 的 NC 程序 ， 右 击 程序 名 ， 
在 某 单 中 选择 “编辑 已 选 ” 弹出 “编辑 已 选 NC 程序 ”表格 ， 如 图 3-105 所 示 。 





| P 编辑 已 选 NC 程 序 | 9 2s 


输出 | 刀具 路 径 | 刀具 | 检查 | 








这 将 改变 所 有 已 选 的 NC 程序 


输出 文件 卖 Ci\Users\Administrator\Desktop 
输出 文件 {ncprogram}.nc 


机 床 选项 文件 C:\Autodesk\Autodesk PowerMill 后 处 理 \ 小 机 床 
机 床 | | 模型 位 置 
输出 工作 平面 |A 面 -| 








4 ] 











零件 名 D6 粗 加 工 A 面 





刀 位 点 刀 尖 
自动 刀具 对 齐 开 v 连接 移动 同时 




















3-105 


3) 在 输出 文件 名 后 键入 文件 后 级 ， 例 如 键入 “.nc”， 输 出 的 程序 文件 后 级 名 即 为 “.ne”。 
4) 选择 机 床 选项 文件 ， 单 击 相 应 的 机 床 后 处 理 文 件 。 
5) 输出 工作 平面 选择 相应 的 后 处 理工 作 平面 ， 单 击 “ 应 用 ”及 “接受 ”按钮 。 


3.6.3 ”生成 G 代码 


在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “NC 程序 ”标签 下 要 生成 G 代码 的 程序 文件 ， 


在 菜单 中 选择 “与 入 ”， 弹 出 “信息 ”表格 。 后 处 理 完 成 后 信息 如 图 3-106 所 示 ， 并 可 以 在 相 
应 路 径 找到 生成 的 NC 文件 〈《G 代码 )。 


| P 信息 | © S| | 








Complete 


写 入 NC 程序 
NC 程序 : Ci/Autodesk/Autodesk PowefMil 后 处 理 / 坟 -D4 加 工 小 凹 台 .nc 


Toolpath 1-D4 可 工 小 凸 癌 
已 进行 后 处 理 ， 


ll 














3-106 


113 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编 程 应 用 实例 


3.7 经 验 点 评 及 重点 采 略 说 明 


本 章 介 绍 了 模型 区 域 清除 、 等 高 精 加 工 、 参 考 线 精 加 工 、 直 线 投影 精 加 工 等 操作 ， 此 和 零 
件 是 典型 的 四 轴 加 工 零件 ， 其 中 参考 线 精 加 工 是 常用 的 加 工 策略 ， 参 考 线 精 加 工 的 创建 和 编 
辑 步 又 如 下 : 

参考 线 精 加 工 策略 是 首先 将 参考 线 投影 到 异型 表面 上 《如 条 参考 线 己 在 曲面 上 ， 则 个 进 
行 投影 )， 然 后 沿 着 投影 后 的 参考 线 〈 称 为 驱动 曲线 ) 计算 刀具 路 径 。 这 一 策略 常用 于 计算 毛 
坯 的 余 量 是 否 均匀 、 划 线 及 刻字 等 工 步 的 刀 基 路径。 

在 PowerMill 2018 主 界面 功能 图 标 区 “刀具 路 径 ” 选 项 卡 下 选择 “刀具 路 径 ” 打开 “入 
略 选择 器 ”表格 ,选择 “ 精 加 工 ” 选项 卡 ,在 该 选项 卡 内 选择 “参考 线 精 加 工 ”， 然 后 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 即 可 打开 “参考 线 精 加 工 ” 表 格 。 

在 计算 参考 线 精 加 工 刀 路 时 ， 需 要 注意 以 下 五 种 参数 选项 ， 即 驱动 曲线 、 下 限 、 加 工 顺 
序 、 避 免 过 切 及 多 重 切削 。 其 具体 功能 及 其 应 用 如 下 : 

1) 驱动 曲线 : 选择 用 于 创建 刀具 路 径 的 参考 线 。 选 项 栏 及 功能 : 勺 选 “ 使 用 刀具 路 
人 径 ” 复 选 框 可 使 用 三 轴 刀 有 具 路 径 作 为 驱动 曲线 , 常用 于 将 现存 三 轴 刀 有 其 路 径 转 换 为 多 轴 思 
具 路 径 。 

2) 下 限 : 定义 切削 路 径 的 最 底 位 置 。 选 项 栏 中 “底部 位 置 ” 沫 单 用 于 定义 切削 的 最 底 位 
置 ， 包 括 以 下 三 个 选项 ; 

G 自动 : 沿 刀 轴 方 向 降下 刀具 至 零件 表面 。 在 固定 三 轴 加 工时 ， 刀 轴 为 垂直 状态 ， 该 先 
项 的 功能 与 “投影 ”选项 相同 。 如 果 是 多 轴 加 工 ， 刀 轴 不 是 垂直 状态 而 是 指 癌 茶 一 直线 ， 则 
刀具 路 径 会 按 刀 轴 方 向 下 降 至 零件 表面 。 

G 投影 : 治 刀 轴 方 问 降 下 刀 有 其 全 零件 表面 。 

(3) 驱动 曲线 : 直接 将 参考 线 转换 为 刀具 路 径 ， 不 进行 投影 。 

3) 加 工 顺 序 : 用 于 决定 参考 线 各 段 加 工 的 顺序 。 参 考 线 是 有 方向 的 ， 而 一 条 参考 线 往往 
是 由 多 个 线段 组 成 的 ， 各 线段 的 方 癌 在 转换 为 刀具 路 径 后 束 变 成 切削 方向 。 “加 工 顺 序 ” 栏 通 
过 重 排 组 成 参考 线 的 线段 来 减少 刀具 路 径 的 连接 距离 ， 包 括 以 下 三 个 选项 : 

J 参考 线 : 你 持原 始 参 考 线 的 方向 不 变 ， 不 做 重新 排序 。 

Go 目 由 方向 : 看 排 参考 线 各 段 ， 人 允许 反方 同 。 

@) 固定 方向 : 重 排 参考 线 各 段 ， 不 允许 反方 向 。 

4) 避免 过 切 : 定义 在 刀具 路 径 发 生 过 切 时 ， 刀 县 路 径 的 处 理 方法 。 当 “下 限 ” 选 项 栏 的 
“底部 位 置 ”选项 选择 “驱动 曲线 ”时 ,“ 避 免 过 切 ” 选 项 可 用 。 在 “参考 线 精 加 工 ” 表 格 的 
策略 树 中 蛙 击 “避免 过 切 ” 树 枝 ， 调 出 “避免 过 切 ” 选 项 卡 。 

“策略 ” 沫 单 用 于 定义 避免 过 切 的 方法 ， 包 括 两 种 选项 ; 

J 跟 踩 : 系统 尝试 计算 的 部 位 置 的 切 判 路径 ， 在 发 生 过 切 的 位 置 沿 刀 轴 方 同 目 动 抬 
局 刀具 路 径 ， 保 证 刀具 路 径 的 输出 ， 同 时 使 刀具 既 能 切削 和 零件 ， 驻 不 发 生 过 切 。 如 果 指 害 
了 抬 刀 上 限 值 ， 则 抬 刀 距离 会 被 限制 在 该 上 限 值 内 ;如 人 条 未 指定 上 限 值 ， 系 统 会 假定 抬 刀 
值 没有 限制 。 
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分 纸杯 上 从 动 轮 的 四 轴 加 工 


@ 提起 : 系统 尝试 计算 底部 位 置 的 切削 路 径 ， 如 果 发 生 过 切 ， 则 直接 剪裁 掉 过 切 位 置 的 
刀具 路 径 。 

5) 多 重 切 削 : 如 果 刻 线 深 度 较 深 而 刀具 直径 很 小 ,不 能 一 次 刻 到 位 ， 此 时 就 需要 分 层 切 
淹 。“ 多 重 切 前 ” 即 是 在 此 情况 下 用 于 定义 生成 Z 方 同 的 多 条 刀具 路 径 的 方法 。 

在 “参考 线 精 加 工 ” 表 格 的 策略 树 中 单 击 “ 多 重 切 前 ”树枝 ， 调 出 “多 重 切 削 ” 选 项 卡 。 

多 重 切 削 方 式 有 以 下 四 种 : 

GD 关 : 不 生成 多 重 切 削 刀 有 具 路 径 。 

@ 回 下 偏 移 : 向 下 偏 移 项 部 切削 路 径 来 形成 多 重 切 削 思 具 路 径 。 

@) 同上 偏 移 : 向 上 偏 移 底 部 切削 路 径 来 形成 多 重 切 削 思 具 路 径 。 

由 合并 : 同时 从 顶部 和 底部 路 径 开 始 向 下 、 向 上 偏 移 ， 并 在 刀具 路 和 从 相交 部 位 做 合并 
处 理 。 

本 章 内 容 可 使 用 户 对 PowerMill 2018 中 参考 线 精 加 工 策略 的 应 用 有 所 认识 ， 为 以 后 的 应 
用 打下 基础 。 
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2 
是 





3D 打印 头 架 的 四 轴 加 工 


4.1 加 工 任务 概述 


图 4-1 所 示 为 3D 打印 头 架 的 加 工 图 。 其 基本 流程 包括 加 工 外 形 
曲面 、 加 工 圆 跌倒 角 以 及 在 圆柱 侧面 加 工 一 个 圆 孔 等 。 其 毛坯 直径 为 
66mm， 长 度 为 12mm， 材 质 为 硬 铝 2A12。 








4.2 工艺 方案 分 析 


4-1 
3D 打印 头 架 的 加 工 工 艺 方案 见 表 4-1。 
表 4-1 
加 工 内 容 


0” 方 问 粗 加 工 模型 区 域 清除 UCAR-DPCNC4S150 ”| f6mm 立 铣 刀 
模型 区 域 清除 UCAR-DPCNC4S150 ”| f6mm 立 铣 刀 

240” 方 向 粗 加 工 模型 区 域 清除 UCAR-DPCNC4S150 ”| fj 6mm 立 铣 刀 
二 

二 

日 


机 床 刀 具 
说 式 钳 床 


下 料 J66mmx12mm 铣削 立 式 铣床 


-60” 精 加 工 曲面 fp4mm、R0.2mm 圆 鼻 刀 
60” 精 加 工 曲面 fp4mm、R0.2mm 圆 鼻 刀 
46mm 球 头 刀 
42mm 钻头 
WT penm 
i jn 了 


3D 打印 头 织 的 工装 方案 如 图 4-2 所 示 。 


oo wm op 时 
亚 -一 
LD 
SO 
oO 
ut 
于 
将 
ss 
由 








世 


第 4 
3D 打印 头 架 的 四 轴 加 工 

















4.3 准备 加 工 模 型 | 民 输 入 模型 
查找 范围 (I): 下 2016 年 6 月 “3D 打印 件 v 全 让 卢 加 
启动 PowerMill 2018， 进 入 主 界 “一 国 | 
> ~ 2》 66 左 人 2? 66 二 上 —— 
单 击 “ 文 件 ” 一 “和 输入 ”一 “ 模 网 
型 >， 选 择 文件 路 径 打 开 ， 如 图 4-3 
所 不 。 宙 文件 名 tH) : 打印 头 架 . TGS ~ 
文件 类 型 (T): |IGES (tk. ig*) ”| 








4.4 毛坯 的 设 定 = 


进入 “毛坯 ”表格 : 单 击 选择 “圆柱 ”一 “计算 >， 显示 “毛坯 ”表格 ， 如 图 4-4 所 示 。 























| Pp 手 环 | © lS 
由 ... 定 义 
圆柱 ~ 加 光明 外 
坐标 系 
世界 坐标 系 - * 
限界 
中 心 X 2 中 心 Y 

| 0%o0015 各 -0.00253 入 | 图 
直径 内 径 
64.025438 | 入 | 0.0 加 
最 小 ”重大 长 度 有 
-2.749774 罚 | 8.744909 11.49468: 得 | 























4.5 ” 顷 程 详细 操作 步 疫 
根据 表 4-1 依次 制订 工序 2 一 10 的 刀具 路 径 。 


4.5.1 0° 方 癌 粗 加 工 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 清 除 ” 如 图 4-5 所 示 。 
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需要 设 


| P 策略 选择 器 


以 





会 收藏 

.中 3D 区 域 清除 
SKY 曲线 加 工 
特征 加 工 
.车 精 加 工 

中 钻 孔 


讲 钻 孔 方法 


( 乡 管道 加 工 


洽 叶 盘 











立 里 拐角 区 域 清除 
模型 区 域 清除 
立 专 模型 轮廓 

育 读 模型 残留 区 域 清除 
立意 模型 残留 轮廓 
立 巾 插 钳 

立 章 等 高 切面 区 域 清除 
立 舍 等 高 切面 轮廓 














定 的 参数 如 下 : 


1) 工作 平面 : 选择 “1” 坐 标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
有 具 : 选择 “b6 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。 
4) 勇 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-0.53”。 (图 4-6) 


3) 刀 


5) 模型 区 域 清 除 : 样式 选择 “ 仿 移 模型 "”， 切 痢 方 回 选择 “任意 ”， 





设 定 公差 “0.005”、 


余 量 “0.5” 行距 “3.5” 下 切 步 距 “0.03”， 义 选 “ 和 恒定 下 切 步 距 ”。( 图 4-7) 





忆 模型 区 域 清除 





PP 模型 区 域 清除 














:ge 台阶 切削 
”一 氏 壁 精 加 工 


，”… 例 平坦 面 加 工 


河 快 进 移动 
外 | 轩 切入 切 出 和 连接 
-@ 开始 点 





二 不 安全 段 删除 


I 


毛 还 


Z 限 界 






































v| 最 小 








[计算 |] [队列 | [确定 | [取消 
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6) 刀 轴 : 垂直 。( 几 4-8) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 "， 工 作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 "， 法 


线 设 定 为 (0.0，0.0，1.0)， 


按钮 。( 图 4-9) 
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设 定 


保留 内 部 v 
讽 裁 全 
50.0 
-0.5 


















:a 台阶 切削 
-二 壁 精 加 工 
-二 不 安全 段 删 除 
，”… 傅 平坦 面 加 工 
-及 高 速 


由 河 快 进 移动 
四 切 入 切 出 和 连接 
-8 开始 点 






TT 
























J 恒定 下 切 步 距 
残留 加 工 























[计算 | 队列 | 确定 | | 取消 | 
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决 进 间 隐 “10.0” 下 切 间 隐 “5.02， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 
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P 模型 区 域 清除 二 P 模型 区 域 清除 
EE 刀具 路 径 名 称 1 Pe 刀具 路 径 名 称 1 
jz 工作 平面 刀 井 | jz 工作 平面 快 进 移动 
个 毛 未 罩 毛 坏 5 
四 刀具 旧 刀具 区 类 型 平面 
加 机 床 加 机床 
四 甘于 晤 剪 裁 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 ~ 
由 - 令 模型 区 域 清除 由 - 令 模型 区 域 清除 
- 心 点 分 布 - 心 点 分 布 
万 因 四 -其 刀 轴 法 线 
-加 加 工 轴 控制 名 加 工 轴 控 制 G6 人 
由 河 快 进 移动 中 三 省 快 进 移动 
由 如 切入 切 出 和 连接 固定 角度 -可 移动 和 间 障 快 进 高 度 18.725197 
砚 开始 点 二 3 90.0 由 区 切入 切 出 和 连接 本 
- 吕 结束 点 - 食 开始 点 下 切 高 度 13.725197 
由 :而 进 给 和 转速 旋转 轴 配 置 -@ 结束 点 使 用 极 坐 标 连 接 
= 
二 was 
.测量 ”毛坯 和 模型 - 
国 自动 碰撞 避让 … 色 用 户 定义 设置 快 进 间 障 10.0 
刀 轴 光 顺 下 切 间 障 50 
显示 刀 轴 
Ce gi EE 2 
| 
1 显示 快 进 曲 面 回 
显示 下 切 曲面 
计算 | [ 队列 | [确定 | [ 取消 队列 | [ 确定 | [ 取消 
图 4-8 图 4-9 


8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 掠 过 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ”， 重 
登 距离 〈 刀 有 具 直 径 单 位 )“0.0” 人 义 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-10) 

















































































































PP 模型 区 域 清除 PP 宰 型 区 域 清除 

阴 刀具 路 径 名 称 1 刀具 路 径 名 称 1 

jz 工作 平面 全 | | 1 工作 平面 国 

个 毛 还 个 毛坯 
:… 轩 刀具 有 刀具 
-加 机 床 切入 无 喇 机 床 按 过 E 
-是 瘟 裁 切 出 无 是 葛城 
仿 模型 区 域 清除 由 - 令 模型 区 域 清除 
于 刀 县 补偿 第 一 连接 掠 过 进 刀 县 补偿 
LS 点 分 布 LS 点 分 布 局 应 用 约束 
- 蓉 刀 轴 第 二 连接 掠 过 起 刀 轴 距离 = 10.0 
-加 加 工 轴 控制 | 名 加 工 轴 控 制 = ~ 
由 : 洱 快 进 移动 = 人 由 河 快 进 移动 = 
日 总 区 Di ne 日 项 切入 切 出 和 连接 第 二 选择 
”切切 入 允许 移动 开始 点 四 ~ 加 切入 掠 过 本 

-| 罚 切 出 于 | 出 切 出 

连续 外 Vv | 
| 划 初次 和 最 后 切入 切 出 人 才 加 切入 切 出 轿 | -| 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
| 如 切入 切 出 延长 角度 分 界 值 90.0 ”一 加 切入 切 出 延长 
应 用 约束 
v -Bd 
习 |， 默认 
相对 ~ 
过 切 检 查 区 | 过 切 检查 区 
[Lit 算 ] [队列 ] [确定] [取消 | [Lit 算 ] [ 队列 ] | 确定 | [ 取消 | 























a) b) 
名。 4-10 
9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 


勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刃 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0”、 相 对 下 切 距 离 “1.0”， 
自 毛 坯 测量 ， 退 刃 距 离 “$.02”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 网 4-11) 
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P 模型 区 域 清除 呈 = PP 模型 区 域 清除 

) | 刀具 路 径 名 称 1 EB 

| 工作 平面 1 工作 平面 

镜 毛 未 全 毛坯 

目 刀具 刀具 
-加 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 = 人 使 用 “最 后 一 点 安全 高 度 
epee i See 域 清 
由 . 清 隐 = 售 模型 区 域 清除 = 
-地 刀具 补偿 ee -有 刀 县 补 俯 yi 
- 心 点 分 布 用， -点 分 布 i 
“医用 四 - 控 刀 轴 
-@@ 加 工 轴 控 制 ~…@ 加 工 轴 控 制 
由 沼 快 进 移动 ee 由 当 快 进 移动 站 单独 退 刀 
由 区 切入 切 出 和 连接 沿 ... 进 刀 刀 轴 ~ 交 切入 切 出 和 连接 沿 .… 退 刀 刀 轴 

加 进 刀 距离 5.0 -加 了 6 训 退 刀 距 训 5.0 
-8 结束 点 -6 国王 
出 耐 进 给 和 转 过 相对 下 切 距离 而 进 给 和 转速 
1 .号 历史 距离 有 历史 

日 便 等 和 描述 自 . 测量 所 未 国 日 便 舌 和 描述 

名 用 户 定义 设置 如 用 户 定义 设置 

坐标 坐标 
-4.079193 -0.123644 18.725197 16.325533 8.621018 18.725197 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 二 0.0 0.0 1.0 
Lit 咎 [BA 列 ] [确定 | [取消 ] [Ht 算 ] [队列 |] [确定 | | 取消 ] 
a) b) 
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10〉 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mmymin、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-12) 
11) 单 击 图 4-12 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4-13 所 示 。 


户 模型 区 域 清除 加 


二 



























EH 刀具 路 径 名 称 1 
.工作 平面 | 

-外 毛 还 

- 目 刀具 

-加 机 床 

-8 葛城 

日. 仿 模型 区 域 清除 

_ 秋 刀具 补偿 1500.0  ” 转 / 分 钟 
了 切削 进 给 率 

-过 刀 轴 By 
1000.0 ”之 米 /分 
-名 加 工 轴 控 制 可 
由 河 快 进 移动 下 切 进 给 率 
由 - 切 切入 切 出 和 连接 500.0 ”毫米 /分 
[本 高 掠 过 进 给 率 

-8 结束 点 
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4.5.2 ”120"” 方向 粗 加 工 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 清 除 ” 如 图 4-14 所 示 。 
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| P 策 聊 选择 器 x | 


Q 





立时 拐角 区 域 清除 
各 模型 区 域 清除 
立 售 模型 轮廓 

真言 模型 残留 区 域 清除 


立意 等 高 切面 区 域 清除 
立意 等 高 切面 轮廓 





























需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “2” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “G6 立 铣 力 ” 伸 出 30mm 即 可 。 

4) 去 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-0.5”。( 图 4-15) 

5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 模型 ”， 切 前方 同 选 择 “ 任 意 ”， 设 定 公 差 “0.005”、 
余 量 “0.5” 行距 “3.5” 下 切 步 距 “0.03” 勾 选 “恒定 下 切 步 距 ”。( 图 4-16) 















































































































| P 模型 区 域 清除 色 PP 模型 区 域 清除 
刀具 路 径 名 称 2 
.工作 平面 -| 要 
-图 毛 还 
上 刀具 
可 机 床 
3 v 娩 问 裁 
口令 模型 区 域 清除 贰 下 
-om 台阶 切削 = me 台阶 切削 
- 僵 壁 精 加 工 | ee 和 天 壁 精 加 工 | 
-… 肯 不 安全 段 删除 了 二 不 安全 段 删除 了 
~… 仗 平坦 面 加 工 毛坯 合 平坦 面 加 工 
~… 诈 高 速 瘟 裁 | 从 高 速 公差 
- 驻 硕 序 革 顺 序 re 
一 可 进 刀 Z 限 界 了 进 刀 
家 自动 检查 上 最 大 | 阳 自动 检查 余 旺 
遂 刀具 补 侍 -中 刀具 补偿 
50.0 i 
心 点 分 布 -点 分 布 > 
a 刀 轴 下 | Ea 刀 轴 让 | 一 
行距 
人 @ 加 工 轴 控 制 人 -人 @ 加 工 轴 控 制 丽 
正当 快 进 移动 -0.5 由 河 快 进 移动 2 
加 开始 点 贸 开始 点 ee - rr 
可 恒定 下 切 步 距 
局 残 留 加 工 
Lit 算 | [Ma ] [确定 | [ 取消 | [i 算 ] [ 队列 ] | 确定 | [了 | 























4-15 4-16 
6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-17) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 "”， 工 作 平 面 选择 “刀具 路 和 丛 工 作 平 面 ”， 法 线 
设 定 为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 则 际 “5.0”， 然 后 单 击 “计算 ”按钮 。 
(图 4-18) 
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P 模型 区 域 清除 PP 模型 区 域 清除 
EE 刀具 路 径 名 称 2 和 刀具 路 径 名 称 2 
毛坯 毛坯 
mT 刀具 a 刀具 安全 区 域 
司机 床 垂直 和 对 机 床 i 
嫩 莫 裁 … 岗 前 裁 工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 MA 
由 令 模型 区 域 清除 由 令 模型 区 域 清除 
心 : 点 分 布 心 点 分 布 
- 基 因 四 “其 刀 轴 法 线 
-名 加 工 轴 控 制 -加 ie G0 FT TD 
由 河 快 进 移动 re 
四 | 凡 切入 切 出 和 连接 固定 角度 3 a 快 进 高 度 18.725197 
8 开始 点 无 3 90.0 四 | 凡 切入 切 出 和 连接 和 a 
信 结束 点 疯 开始 点 下 切 高 度 13.725197 
四 而 进 给 和 转速 Pe 8] 结束 点 使 用 极 华 标 连 接 
历史 可 具 路 径 由 而 进 给 和 转速 计算 尺寸 
-日 便 等 和 描述 加 瑟 历史 自 .测量 ”毛坯 和 模型 ~ 
二 名 用 户 定义 设置 快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 “5.0 
1 显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 
队列 | | 确定 | | 取消 
4-17 4-18 


8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 擦 过 ”， 第 二 连接 “ 擦 过 ”， 重 
登 距 离 〈 刀 有 具 直 径 单位 )“0.0” 勾 选 E 及 “ 刀 轴 不 连 实处 增加 切入 切 出 ” 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-19) 









































































































































忆 模型 区 域 清除 有 忆 模型 区 域 清除 
EE 刀具 路 径 名 称 2 刀具 路 径 名 称 2 
jz 工作 平面 加 中 lz 工作 平面 加 
外 毛 未 鲁 毛 坏 
中 刀具 中 刀具 
-加 机 床 喇 机 床 
-由 草 裁 i 下 疯 裁 
由 - 令 模型 区 域 清除 由 - 令 模型 区 域 清除 
-中 刀具 补偿 第 一 连接 掠 过 一 有 刀具 补偿 
- 心 点 分 布 -点 分 布 吕 应 用 约束 
- 拒 刀 轴 第 二 连接 掠 过 -其 刀 轴 距离 ~ < 100 
-人 @ 加 工 轴 控制 有 人 @ 加 工 轴 控 制 = ME ~ 
河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 EF 
i 具 
ETTTES 0 起 团 切入 切 册 和 连接 二 
| 允许 移动 开始 点 区 加 切入 拉 计 - 
一 鞠 切 出 1 : 一 轩 切 出 
-项 初次 和 最 后 切入 切 出 J ”一 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 
: E 7/ 号 4 [=| 
”一 轩 切 入 切 出 延长 鱼 度 分 界 值 “90.0 雹 切入 切 出 延长 
加 应 用 约束 
bd < 有 
-| 默认 
相对 ~ 
过 切 检查 加 过 切 检查 区 
[Ht 算 ] [| 队列 || 确定 | [ 取消 ] [Li 算 ] [| 队列 || 确定 | [ 取消 ] 
a) b) 
4-19 


9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”% 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ” 及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0”、 相 对 下 切 距 离 “1.0”， 
自 毛 坯 测量 ， 退 刀 距 离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 4-20) 
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Pugamt Pa 
日 刀具 路 径 名 称 2 ll 刀具 路 径 名 称 2 
-工作 平面 | 六 2. 工作 平面 | 
- 惫 毛 未 -全 所 还 
~ 四 刀具 “四 刀具 
-加 机 床 -机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 
Ra hs ela 域 清除 
捉 | 第 [5 二 由 : 售 模型 区 域 清 隐 a 
~… 授 刀 具 补偿 _ 贡 刀具 补 人 吉 扩 移动 
: 性 点 分 布 - 心 点 分 布 蔡 代 刀 轴 
: - 刀 轴 | 一 刀 轴 
“名 加 工 轴 控制 和 万 “名 加 工 轴 控 制 CI 
由 - 河 快 进 移动 “ 单 古林 快 进 移动 团 单独 退 刀 - 
由 加 切入 切 出 和 连接 沿 ... 进 刀 刀 轴 由 区 切入 切 出 和 连接 沿 .… 退 刀 刀 轴 
机 进 刀 距 襄 5.0 0 The 退 思 中 高 5.0 
由 前 进 给 和 转速 相对 下 切 距离 se 直击 进 给 和 转速 
-是 历史 中 高 了 
“日 便 敌 和 描述 自 ... 测 量 ， 毛 未 
“局 用 户 定义 设置 
4.435862 -0.122897 18.725197 -15.769386 -8.86805 18.725197 
刀 轴 一 刀 轴 
] 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 
[计算 | [ 队列 | [确定 | [ 取消 [计算 |] [队列 -| [确证 | [取消 
a) b) 


4-20 
10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-21) 
11) 单 击 图 4-21 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4-22 所 示 。 
PR 区 清除 人 


刀具 路 径 名 称 2 
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4.5.3 ”240° 方 问 粗 加 工 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 咒 略 选择 大 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
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A 39» 


人 ~ 3 


AAA、3? 


除 ” 一 “模型 区 域 清 


如 图 4-23 所 示 。 





QQ 














立 舍 等 高 切面 轮廓 


会 收藏 方 甘 拐角 区 域 清除 预 赂 
-由 3D 区 域 清除 三 模型 区 域 清除 
ZXY 曲线 加 工 广 售 模型 轮廓 
特征 加 工 育 舍 模型 残留 区 域 清除 
.车 精工 六 六 模型 残留 轮廓 
图 钻 孔 立 目 插 钳 
辫 舍 等 高 切面 区 域 清除 




















需要 设 定 的 参数 如 下 : 





1) 工作 平面 : 选择 “3” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 
4) 坟 裁 : 





选择 “G6 立 铣 思 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 
设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-0.5”( 图 4-24) 
5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 模 型 ” 切削 方向 选择 “任意 六 













“上 zy 


以 丰 


余 量 “0.5” 行距 “3.$” 下 切 步 距 “0.03” 勾 选 “恒定 下 切 步 距 ”。( 图 4-25 ) 











公差 “0.005”、 


















































































































PP 模型 区 域 清除 fi 电 PP 模型 区 域 清除 fi [9 ls 
刀具 路 径 名 称 3 刀具 路 径 名 称 3 
1 工作 平面 -| 二 工作 平 异型 | 
-者 所 未 
川 刀具 
于 机 床 
a 国 
日 念 模型 区 域 清除 
全 偏 移 瘟 裁 5 偏 移 模型 
"台阶 切削 i 医 ms 台阶 切削 
乱 壁 精 加 工 | - 甜 壁 精 加 工 | a = 
万 不 安全 段 删 除 = 上 不 安全 段 删 除 三 总 六 
命 平坦 面 加 工 毛 未 命 平坦 面 加 工 任意 Y 任意 
和 高 速 画 城 旬 ~ 让 高 束 公差 
于 顺序 叉 顺序 5 
了 进 刀 Zz 限界 了 进 刀 - 
井 自动 检查 回 最 大 自动 检查 祭 旺 
用 刀具 补偿 用 刀具 补偿 
50.0 2 
心 点 分 布 心 点 分 布 
候 刀 轴 时 已 刀 轴 Ep 
行距 
名 加 工 轴 控 制 之 最 小 去 人 @ 加 工 轴 控 制 
由 沼 快 进 移动 -0.5 由 沼 快 进 移动 - 
由 加 切入 切 出 和 连接 由 | 轩 切入 切 出 和 连接 下 亲 风 中 
-加 开始 点 -加 开始 点 这 ce 四 pr 
闭 恒定 下 切 步 距 
留 加 工 
[it 算 ] [ 队列 | [ 确定 ] | 取消 | [计算 | [队列 | [确定 | [取消 
































图 图 4-25 
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6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-26) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >”， 工 作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 
为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0 和 六 下 切 间 隙 “5.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 4-27) 
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由 由 - 令 模型 区 域 清除 
- 臣 刀具 补偿 
- 心 点 分 布 
项 
-名 加 工 轴 控 制 

由 河 快 进 移动 

由 加 切入 切 出 和 连接 
























































4-26 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 


和 苔 距离 ( 思 具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 be a 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-28) 














ww 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 攻 





1.0 

快 进 高 度 18.725197 

下 切 高 度 13.725197 
使 用 极 坐 标 连 接 |[ | 


自 .测量 “毛坯 和 模型 - 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 阶 50 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 器 
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连接 “ 拯 过 ”， 第 二 连接 “ 拯 过 
及 i 实处 增加 切入 切 出 ” 


， 重 











刀具 路 径 名 称 3 








重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 区 


“| 初次 和 最 后 切入 切 出 鱼 度 分 界 值 90.0 
-加 切入 切 出 延长 





























EE 
































[计算 ] [队列 ] | 确定 ] | 取消 | 


a) 
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9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刃 ” 设 定 进 刃 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0?” 
自 毛 坯 测量 ， 退 刃 距 离 “$.02， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 4-29) 


点 选择 “最 后 一 





区 | 应 用 约束 
距离 




















过 切 检查 





b) 


点 安全 高 用 ”。 
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由 - 邻 模型 区 域 清除 

















坐标 








刀 轴 
0.0 0.0 








使 用 第 一 点 安全 高 度 


-4.388877 -0.366304 











a) 


[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 








相对 下 切 


< 








直接 移动 
车 代 刀 轴 | 





18.725197 


1.0 








由 - 令 模型 区 域 清除 
-SS 点 分 布 

- 蕊 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 

由 切入 切 出 和 连接 
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使 用 最 后 一 点 安全 高 度 


直接 移动 
蔡 代 刀 轴 


3 18.725197 








10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 


500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-30) 
11) 单 击 图 4-30 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4-31 所 示 。 








刀具 路 径 名 称 3 





-罗勇 我 主轴 转速 
| | 自信 模型 区 域 清除 

SS 点 分 布 切削 进 给 率 
“其 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 
外- 河 快 进 移动 





ma 
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4.5.4 -60。 精 加 工 曲面 


[计算 ] | 队列] | 确定 ] [ 取消 | 





步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 宁 略 选择 蓓 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
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户 策略 选择 器 


国外 





会 ”收藏 
.下 3D 区 域 清除 





二 等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

立时 多 笔 清 角 精 加 工 
立 影 笔 式 清 角 精 加 工 
立 俘 盘 轮廓 精 加 工 
阅 蕊 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 

立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 
请 著 优 化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 蝇 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 











4 | MI 














的 参数 如 下 : 





| “确定 





1) 工作 平面 : 选择 “4” 坐 标 系 。 


































































































2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
3) 刀具 : 选择 “bj4R0.2 圆 鼻 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 
4) 剪裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-21.0”。( 图 4-33 ) 
5) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”” 设 定 其 它 毛 坏 “0.2” 公差 “0.001” 切削 方 癌 
“任意 入 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.05”。( 图 4-34) 
户 等 高 精 加 工 忆 等 高 精 加 工 
EF 刀具 路 径 名 称 4 EH 
1z, 工作 平面 前 者 ]” 工作 平面 
个 毛 未 个 毛 还 
是 医 本 诊 > | ~ -是 瘟 裁 
沼 毛 未 切削 党 毛坯 切削 螺旋 倒 扣 
日 -三 等 高 精 加 工 部 日 量 
全 高 速 二 四 让 高 速 回 加 工 到 平坦 区 域 
盐 不 安全 段 删除 盐 不 安全 段 删除 FF 坦 面 公差 
页 自动 检查 页 自动 检查 
Ne a 竟 裁 人 划 ~ 2 公差 切削 方向 
色 加 工 轴 控 制 名 加 工 轴 控 制 0.001 任意 5 
由 - 河 快 进 移动 Z 限 界 a 洒 快 进 移动 余 量 
凡 [500 0.0 加 
| E i | 由 而 进 给 和 转速 下 切 步 距 加 
是 历史 最 小 下 切 步 距 0.05 
SS et 用 残留 高 度 计算 站 
最 大 下 要 步 外 |5.0 























息 ] [Ma | [ 殉 定 | [到 涪 | 
































| 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 





0.1 


















6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-35) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 


为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 随 “10.0 入 下 切 间 隙 “$.02” 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 4-36 ) 


4-33 


4-34 





设 定 
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贺 | 刀具 路 径 名 称 4 
.工作 平面 | 
- 目 刀 上 
-加 机床 











类 型 平面 





-6 双 -是 筋 入 工作 平面 | 刀 县 路 径 工作 平面 > 
i… 逆 毛坯 切削 = 不 


中 量 等 高 精 加 工 


-点 分 布 

3 ti 一 一 一 一 一 快 进 高 度 18.725197 

_ gi 结束 点 .开始 点 下 切 高 度 13.725197 

.而 进 给 和 转速 下 - = 使 用 极 华 标 连 接 站 

- 征 历史 

“日 便 等 和 描述 
… 久 用户 定 义 设置 




















自 .…. 测 县 ”毛坯 和 模型 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 阶 ”5.0 




































































Hi | [WN [RE | [| z | GE [| [LE 








4-35 4-36 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 选择 “曲面 上 ”， 第 二 连接 选择 
“ 掠 过 ”， 重 有 登 距 离 〈 刀 有 具 和 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增 
加 切入 切 出 ” 角度 分 界 值 “90.0” “图 4-37) 












































和 由. 河 快 进 移动 


上 县 i 
重 又 距离/ 刀 且 直径 单位 ) 0.0 忆 国 切入 切 册 和 扩 


允许 移动 开始 点 [ 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 多 
鱼 度 分 界 值 90.0 

























































































a) b) 
-37 
9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 


勾 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ” 及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距 离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 思 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 4-38 ) 
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-四 刀具 

-四 机 床 

~… 产 毛坯 切削 

由 重 等 高 精 加 工 
PS 点 分 布 

-也 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 

由 | 轩 切入 切 出 和 连接 
-加 
































坐标 


0.333117 -5.508232 


刀 轴 


39 | 同 


刀具 路 径 名 称 4 





jz, 工作 平面 
-和 外 毛坯 
“ 蔬 刀具 
-四 机 床 











下 疯 裁 











0.0 





-党 毛 还 切削 
































坐标 


-6.459832 


刀 轴 
0.0 









使 用 最 后 一 点 安全 高 度 


直接 移动 [ 
车 代 刀 轴 
沿 .. 退 刀 刀 轴 ~ 
退 刀 距离 5.0 
-5.893137 18.725197 


















a) 


4-38 


b ) 


10) 进 给 和 转速 : 主轴 转速 15000.0r/min、 切 淹 进 给 率 1000.0mmy/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min。( 图 4-39 ) 


11) 单 击 图 4-39 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 具 路 径 如 图 4-40 所 示 。 






































已 等 高 精 加 工 < 0 区 
EL 刀具 路 径 名 称 4 

:| 工作 平面 | 
-全 毛坯 

四 刀具 

加 机 床 

曲 瘟 裁 

六 毛坯 切削 ae 
量 等 高 精 加 工 15000.0 | 转 / 分 钟 

遍布 切削 进 给 率 

蕊 刀 轴 

国 1000.0 分 
“名 加 工 轴 控制 目 雪 米 / 
申 考 快 进 移动 下 切 进 给 率 
由 区 切入 切 出 和 连接 5000 ”之 米 /分 
-加 开始 点 ee 
“人 @| 结束 点 2 En 
. 3000.0 分 
日 而 进 给 和 转速 毫米 / 
-看 切入 切 出 进 给 率 冷却 
“日 便 舌 和 描述 国 
-六 用 户 定义 设置 
| 
计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 
4-39 


4.5.5 60” 精 加 工 曲 面 


4-40 





步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “全 上 略 选 择 占 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
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一 “等 高 精 加 工 ”， 如 图 4-41 所 示 。 





已 策略 选择 器 


多 由 Q 





语 收藏 立 量 ”3D 偏 移 精 加 工 
< 加 3D 区 域 清除 等 高 精 加 工 

立 图 清和 角 精 加 工 

立 贤 多 笔 清 角 精 加 工 
立 腾 笔 式 清 角 精 加 工 
辫 全 盘 轮廓 精 加 工 
立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 

立 贸 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
育 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


4| MI 





























需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “$” 坐 标 系 。 
2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 





3) 刀具 : 选择 “b4R0.2 圆 鼻 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 


4) 甬 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-21.0”。 





5) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 设 定 


“任意 ”、 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0Q .05”, 
BB 外 
























色 加 工 轴 控 制 
由 沼 快 进 移动 Z 限 界 
申 轩 切入 切 出 和 连接 加 最 大 





区 最 小 




















Git 复 ] [Wa | [确定 | [取消 ] 





(图 4-42) 


(图 4-43) 





其 它 毛 坏 “0.2” 公差 “0.001”、 切削 方向 








EE 等 高 精 加 工 


让 高 速 


由 河 快 进 移动 
由 园 切入 切 出 和 连接 
人 @| 开始 点 
外] 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
及 历史 
日 便签 和 描述 
总 用 户 定 义 设置 





























站 加 工 到 平坦 区 域 

坦 面 公差 
公差 切削 方向 
0.001 任意 
余 量 
轩 oo 加 
下 切 步 距 


最 小 下 切 步 距 使 | 0.05 
用 残留 高 度 计算 器 
最 大 下 切 步 距 [5.0 


高 度 |0.1 





[计算 | [ 队列 | | 确定 | [ 取消 | 
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6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-44) 


7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >， 工 作 平 面 选 择 “ 刀 有 共 路 径 工 作 和 平面 >， 法 线 
设 定 为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 隐 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 


(图 4-45 ) 
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类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 











快 进 高 度 18.725197 


下 切 高 度 13.725197 
使 用 极 坐 标 连接 [| 





对 时 名 
站 





自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 

















回回 回 | 


i 











显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 
































到 4-44 4-45 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ?” 切 出 “无 ” 第 一 连接 选择 “曲面 上 ”， 第 二 连接 选择 
“ 掠 过 ”， 重 登 距 离 〈 刀 有 具 直 径 单 位 )“0.0”， 勾 选 A 及 o 连续 处 增 
加 切入 切 出 ”角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-46) 
































区 | 应 用 约束 
距离 











重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 

允许 移动 开始 点 团 

刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 
鱼 度 分 界 值 90.0 




















“- 鞠 初 次 和 最 后 切入 切 出 
-加 切 入 切 出 延长 


















































Lit 算 ] [ 队列 ] | 确定 ] | 取消 | | 


a) b) 
图 4-46 
9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 


分 选 “ 相 对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 4-47) 
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使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 














直接 移动 | | 



































-1.532845 -4.598262 18.725197 | LS 定义 -6.753216 -5.875669 18.725197 




















刀 轴 ee 刀 轴 
0.0 | | 0.0 























队列 ] [ 确定 | [ 取消 ] 
a) b) 
图 4-47 


10) 进 给 和 转速 主轴 转速 15000.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min。( 图 4-48 ) 
11) 单 击 图 4-48 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4-49 所 示 。 





鸭 刀具 路 径 名 称 5 
- 工 工作 平面 
- 国 毛 还 
于 二 15000.0 | 转 /分 钟 


切削 进 给 率 

国 1000.0 ”毫米 /分 

下 切 进 给 率 

图 | 500.0 毫米 /分 

掠 过 进 给 率 
3000.0 ”毫米 /分 











冷却 
图 未 




















4-48 4-49 


4.5.6 ”加 工 平面 (辅助 坐标 1 方 问 ) 
步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 曲 线 加 工 ” 
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一 “ 面 铣 前 ?， 如 图 4-50 所 示 。 
P 策略 选择 器 LE 


Q 











立 大 2D 曲 线 区 域 清除 
立 目 2D 曲线 轮廓 
立 喀 平 倒 角 铣削 
































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “4” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 思 有 其 : 选择 “J4R0.2 圆 愉 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 

4) 面 铣削 : 设 定 面 Z 位 置 “0.0”, XY 延长 “0.0” 下 刀 进 给 率 (%)“100” 公差 “0.001”， 
样式 “双向 ” 行距 “2.5”。( 图 4-51) 

5) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 设 定 
为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0” 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 4-52) 



















































































































P 面 钳 淹 | P 面 污浊 Ex | 
旧 刀具 路 径 名 称 6 刀具 路 径 名 称 6 
I 工作 平面 面 钳 党 lz 工作 平面 快 进 移动 
人 惫 毛 坏 外 毛 未 
四 刀具 面 定义 由 刀具 te 
加 机 床 面 Z 位 置 (z) XY 延长 (e 喇 机 床 hig 
EE 而 钳 沿 | 0.0 0.0 由 仿 面 钳 淹 工作 平面 | 刀 县 路 径 工作 平面 
一 由 切削 距离 色 加 工 轴 控 制 
尖 精 加 工 下 刀 进 给 率 (%) 由 要 
.三 平行 100.0 二 河 移 动 和 间 阶 
而 自动 检查 由 | 凡 切入 切 出 和 连接 法 线 
“名 加 工 轴 控制 公差 样式 贸 开始 点 站 和 
由 - 河 快 进 移动 0.001 双向 ~ “- 呵 结束 点 
由 | 凡 切入 切 出 和 连接 由 .而 进 给 和 转速 下 
i 和 快 进 高 度 18.72519 
入 结束 点 咬 25 习 便 等 和 描述 下 切 高 度 13.725197 
名 用 户 定 义 设置 使 用 极 坐 标 连接 
计算 尺寸 
自 .… 测 县 ”毛坯 和 模型 tf 
快 进 间 隙 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 
es 
显示 快 进 曲面 加 
显示 下 切 曲 面目 
[L 计 算 ] [ 队列 ] [ 确定 ] [ 取消 ] [Gt 算 ] [Ml] [确定 | | 取消 | 
4-51 4-52 


6) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 直 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ”， 重 半 
距离 (刀具 直径 单位 )“0.0”， 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-53) 
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P 面 铣削 

12. 工作 平面 

外 毛 未 

四 刀具 
-如 机床 
自信 面 钳 着 由 售 面 钳 淹 
“名 加 工 轴 控制 = -加 加 工 轴 控 制 
日 村 快 进 移动 第 一 连接 直 日 要 快 进 移动 
“异物 动 和 间 障 -本 移动 和 间隙 忆 | 应 用 约 率 
日 一 第 一 连接 掠 过 局 贡 切入 切 出 和 连接 距 高 ~ 用 园 " 赔 1oo 

加 切入 四 
- 加 ne -加 切 由 
Li 上 县 i 
”一 初次 和 最 后 切入 切 出 a ”一 四 初次 和 最 后 切入 切 出 第 一 选择 
“一 里 切入 切 出 延长 允许 移动 开始 点 区 “加 切入 切 出 延长 
-加 连接 
7 
De 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 
点 鱼 度 分 界 值 90.0 




































































Gi] ba | (we | La | 





a) b) 
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7) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ” 及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 丸 距离“$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 思 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 4-54) 































































































































P 面 铣削 P 面 铣削 
盯 刀具 路 径 名 称 6 上 刀具 路 径 名 称 6 
:工作 平面 人 :Jz 工作 平面 | 
-外 所 还 -和 候 毛 还 
-四 刀具 ~… 轩 刀具 
-加 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ -时 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 v 
由 : 夕 面 铣削 由 - 夕 面 铣削 
-名 加 工 轴 控制 eid -加 加 工 轴 控 制 是 
由 当 快 进 移动 Ey 由 河 快 进 移 动 i 
由 出 切入 切 出 和 连接 昔 代 由 轴 由 加 切入 切 出 和 连接 蔡 代 思 轴 
区 | 开始 点 | a 
-…@ 结束 点 有 
由 :向 进 给 和 转速 回 单独 进 刀 由 看 ee Y 单独 退 刀 
是 历史 沿 ... 进 刀 刀 轴 z .加 历史 沿 .… 退 刀 刀 轴 - 
-日 便 敌 和 摘 述 -日 便 敌 和 摘 述 
i 进 刀 距离 5. 退 刀 距离 5.0 
… 妨 用 户 定义 设置 Ee 名 用 户 定义 设置 
相对 下 切 距 高 
距离 
坐标 坐标 
-0.99693 6.405084 18.725197 -0.11421 -8.068023 18.725197 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 
[Ht 算 |] [队列 ] [确证 ] [| 取消] Gi] vo) we | Law | 























a) b) 
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8) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 15000.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-55) 
9) 单 击 图 4-55 中 的 “计算 ”按钮 ， 力 具 路 和 任 如 图 4-56 所 示 。 
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主轴 转速 
15000.0 
切削 进 给 率 


1000.0 


























[计算 | | 队列 | [ 确定 | -取消 | 





4-55 4-56 


4.5.7 ”和 销 扎 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 染 略 选择 需 ” 表 格 ， 单 击 “ 钻 孔 ” 一 
“ 销 了 蕊 ”， 如 图 4-57 所 示 。 


忆 策略 选择 器 


加 由 


会 ”收藏 立 曲 间断 切削 
. 唱 3D 区 域 清除 





























需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 扎 : 特征 设置 选择 特征 “1”， 目 模型 创建 ， 设 定 公差 “0.1”， 勾 选 “创建 复合 孔 ” 及 
“ 投 轴 组 合 孔 ” 《图 4-58) 

2) 工作 平面 : 选择 “4” 坐 标 系 。 
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3) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
4) 刀具: 选择 “G2 钻头 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 4-59) 

















了 时- 国 B 














名 称 3 


几何 形体 


@) 双向 查找 孔 - 、 . 
 ) 向 下 查找 孔 
2.0 | 














长 度 
29.42265 











锥 角 








由 苇 切入 切 出 和 连接 
-加 开始 点 


]) 向 上 查找 孔 60.0 

按 轴 组 合 -8 结束 点 
四 而 进 给 和 转速 直径 

门 通过 不 完整 圆柱 创建 孔 - 瑟 F 史 

日 便 等 和 描述 

a “名 用 户 定义 设置 

[300.0 
























































性 





4-58 图 4-59 
5) 锁 孔 : 选择 循环 类 型 “ 深 销 ” 定义 项 部 “ 孔 项 部 ”操作 “外 到 孔 深 ” 设 定 间 际 “1.0”、 
吸 孔 深度 “12.0” 开始 “2.0” 深度 “10.0” 停留 时 间 “0.0” 公差 “0.1” 余 量 “0.0” 勾 
选 “ 钻 筷 循 环 输出 ” 在 “ 退 刀 ” 子 选项 中 设 定 退 思 方 式 为 “全 ” 色 选 “ 快 进退 刀 ”。( 图 4-60) 















































































































































J、 
各 | 刀具 路 径 名 称 8 
[也 也 [RE 
-工作 平面 
- 惫 所 还 
~ 加 机 床 
9 也 国 亨 
[ml 叹 孔 
-总 硕 序 
“出 自动 检查 间隙 开始 
妈 刀 轴 1.0 2.0 
@ 加 工 轴 控 制 a 
科 : 洱 快 进 移动 叹 孔 深度 深度 
所 | 如 切入 切 出 和 连接 图 12.0 10.0 
局 进 给 和 转速 De 
是 历史 
日 便 等 和 描述 公关 
六 用 户 定义 设置 0.1 
余 时 
“有 .00 ¥ 0.0 
' 
要 钻 孔 循环 输出 器 显示 ! 
i 
[计算 ] [队列 ] [ 确定 | [ 取消 | 


a) b) 


图 4-60 


6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-61) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 设 定 
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为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0” 下 切 间 隙 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 4-62 ) 























































































































P 钻 孔 
刀具 路 径 名 称 8 久 及 
本 孔 
jz 工作 平面 
亿 毛 未 了 
人 类 型 平面 
加 机 床 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 ~ 
由 山 钻 孔 
起 刀 轴 
名 加 工 轴 控 制 名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 EE 全 进 移动 法 线 
由 I 旭 切入 切 出 和 连接 沁 移动 和 间 障 oo 全 oo 10 
而 开始 点 由 切切 入 切 出 和 连接 
罚 结束 点 万 开始 点 快 进 高 度 18.725197 
由 -上 而 进 给 和 转速 - 呵 结束 点 a 
-旧历 史 由 .而 进 给 和 转速 下 切 高 度 13.725197 
日 便 等 和 描述 - 妃 历史 使 用 极 坐 标 连 接 
-六 用 户 定义 设置 日 便 敌 和 描述 计算 尺寸 
名 用 户 定义 设置 自 .测量 毛坯 和 模型 ee 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 
显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 局 
[计算 | [队列 | [确定 | [取消 [GH] [My] [证 | [到 洁 ] 





4-61 4-62 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 直 ”， 第 二 连接 “ 近 过 ”， 重 闭 


距离 (刀具 直径 单位 )“0.0”， 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-63 ) 































































P 钻 孔 © li PP 钻 孔 
) 国 刀具 路 径 名 称 8 
jy. 工作 平面 
外 毛坯 
切入 无 时 刀具 
加 机 床 
a 由 蜗 钻 孔 
第 一 连接 直 - 惧 刀 轴 
人 @ 加 工 轴 控制 Ee 
第 二 连接 掠 过 由 . 柯 快 进 移动 距离 -NI 10.0 
| | 晶 罚 切入 切 出 和 连接 日 加 切入 切 出 和 连接 -Ml ~ 
”一 ] 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 区 ”到 初 次 和 最 后 切入 切 出 
-加 切入 切 出 延长 0 区 切入 切 出 延长 人 
”一 园 连 接 允许 移动 开始 点 由 连 接 掠 过 本 
-加 点 分 布 1 加 点 分 布 
刀 轴 不 连续 处 堪 加 切入 切 出 
-大 开始 点 岛 开始 点 
“8 结束 点 角度 分 界 值 “90.0 全 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 由 :而 进 给 和 转速 -- 
-下 历史 旦 历史 和 ny 
“日 便 等 和 描述 -日 便 等 和 描述 
-总 用 户 定义 设置 -如 用 户 定义 设置 


























过 切 检查 区 






































于 |] [| [十 [省] 


[车 齐 ] [5 | [证 | [到 洁 | 





a) b) 
4-—63 
9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 


分 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距 离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 4-64) 
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EE 刀具 路 径 名 称 8 






























由 要 快 进 移动 
由 风 切入 切 出 和 连接 志 
| gs Y | 单独 进 刀 
-全 结束 点 沿 ..…. 进 刀 刀 轴 M4 
由 :而 进 给 和 转速 
i 进 刀 距离 5.0 

下 省 相对 下 切 距 离 

日 便签 和 描述 

和 急 用 户 定义 设置 距离 

















坐标 
-0.55557 -0.83147 18.725197 











刀 轴 
0.0 0.0 1.0 











GE 间 |] [队列 | [确定 | [ 取 涪 |] 








a) 
















NE 刀具 路 径 名 称 8 





.里 刀具 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 






直接 移动 
蔡 代 刀 轴 















… 日 便 等 和 描述 
… 各 用 户 定义 设置 







sles -0.83147 18.725197 











刀 轴 
0.0 






0.0 1.0 








[计算 |] [队列 | [确定 | [ 取消 








b) 


4-64 
10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 3500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-65 ) 
11) 单 击 图 4-65 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4-66 所 示 。 














P 钻 孔 
上 | 
到 孔 
ly. 工作 平面 
向 毛坯 
里 刀具 
et 主轴 轩 吉 
由 
-其 刀 轴 员 3500.0 ” 转 / 分 名 
六 加 工 轴 控制 切削 进 给 率 
由 . 河 快 进 移动 三 二 
， 国 | 1000.0 毫米 /分 
由 区 切入 切 出 和 连接 
-人 @ 开始 点 下 切 进 给 率 
. 罚 结束 点 500.0 ”毫米 /分 


3000.0 毫米 /分 


冷却 
国 | 标准 > 

















L 计 算 | | 队列 || 确定 | | 取消 | 








名 4-05 


4.5.8 清 角 (辅助 坐标 工 方 阿 ) 

















4-66 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 宁 略 选择 蓓 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 


一 “优化 等 高 精 加 工 ” 如 图 4-67 所 示 。 
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他 策略 选择 器 


加 由 Q 


请 收藏 立 量 3D 偏 移 精 加 工 

-由 3D 区 域 清除 育 甘 等 高 精 加 工 

&Y 曲线 加 工 六 图 清 角 精 加 工 

特征 加 工 六 莫 多 笔 清 角 精 加 工 
精 加 工 立时 笔 式 清 角 精 加 工 

由 钻 孔 立 惨 盘 轮 廓 精 加 工 

由 钻 孔 方 法 立 闸 镶嵌 参考 线 精 加 工 
管道 加 工 立会 流 线 精 加 工 

叶 盘 立 鱼 偏 移 平 坦 面 精 加 工 

盘 和】 优化 等 高 精 加 工 

立 图 参数 偏 移 精 加 工 

六 量 参数 螺旋 精 加 工 

参考 线 精 加 工 

< 


I | 











攻 我 的 策略 





























需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “9” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “J4 球 尖刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 4-68) 

4) 优化 等 高 精 加 工 : 设 定 公差 “0.001” 切削 方 同 “任意 入 余 量 “0.0” 行距 “0.03”。 
(图 4-69 ) 

















已 优化 等 高 精 加 工 










































































































PP 优化 等 高 精 加 工 

| 刀具 路 径 名 称 9 阴 刀具 路 径 名 称 9 

]” 工作 平面 RS 本 lz 工作 平面 
- 息 才 还 和 钼 毛 未 
加 刀具 | 若 - [D4R2 -| 图 四 刀具 坚 旋 
“加 机 床 喇 机 床 ee 
一 器 草 坊 名 称 D4R2 二 竟 裁 
-学 毛坯 切削 几何 形体 -六 毛坯 切 前 光 顺 
日 苞 优化 等 高 精 加 工 四 优化 等 高 精 加 工 让 | hn 

口中 心 线 
- 南 自动 检查 ~ 四 自动 检查 

心 点 分 布 人心 点 分 布 公差 切削 方向 

夏 刀 轴 巷 刀 轴 0.001 任意 ~ 
“名 加 工 轴 控 制 -名 加 工 轴 控 制 
洒 快 进 移动 -一 由 沼 快 进 移动 om 
由 加 切入 切 出 和 连接 由 加 切 入 切 出 和 连接 0.0 
-加 开始 点 “…@ 开始 点 
-8 结束 点 “ 厅 结 束 点 行距 
由 :而 进 给 和 转速 而 进 给 和 转速 oo 0 000113 | 
- 瑟 历史 4.0 - 慎 历史 网 。 
一 日 便 符 和 描述 直径 “日 便 等 和 描述 
到 用 户 定义 设置 刀具 状态 ~… 妨 用 户 定义 设置 

有 效 
刀具 编号 
| 权 数 1 
| 计算 来 持 轮廓 
[MM 列 ] | 确定 | [ 取消 | 


























4-68 4-09 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-70) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >” 工作 平面 选择 “刃具 路 径 工 作 平面 >”， 法 线 设 
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定 为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 
4-71) 
































1.0 E41 








。 加 切入 切 出 和 活 近 快 进 高 度 18.725197 
-全 开始 点 下 切 高 度 13.725197 
eshte 使 用 极 华 标 连 接 门 
由 看 进 给 和 转速 
有 aa 
8 快 进 间隙 10.0 


下 切 间 障 ”5.0 





















































-一 二 
1 显示 快 进 曲 面世 
显示 下 切 曲面 下 
[Lit 算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 ] 


4-70 4-71 
7) 切入 切 出 和 连接 ， 切 入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 


重 登 距离 (刀具 直 径 单 位 ) “0.0”， 勾 选 ee eh ne 出” 2 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-72) 










































































同 : 
重要 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 pe 
允许 移动 开始 点 回 切入 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 团 “一 轩 功 出 











”一 初次 和 最 后 切入 切 出 ““ 轴 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 基 切入 切 出 延长 印度 分 界 值 90.0 [Dupe 













































































a) b) 
4-72 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 反选 择 “ 第 一 点 安全 局 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 
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勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 


退 刀 距离 “$.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 4-73 ) 








“名 加 工 轴 控 制 

下 河 快 进 移动 

由 ] 避 切入 切 出 和 连接 
加 
击 结束 点 

四 而 进 给 和 转速 

- 惠 历史 

“日 便 乱 和 描述 
名 用 户 定义 设置 






































相对 下 切 距 离 


坐标 
4.267077 


刀 轴 
0.0 


使 用 第 一 点 安全 高 度 








相对 下 切 网 
蔡 代 刀 轴 
沿 ..…. 进 刀 ” 刀 轴 v 
进 刀 距离 5.0 
距离 
-2.44259 18.725197 
0.0 1.0 





[it 算 ] [队列 ] [确定 | [取消 





a) 





| 户 优化 等 高 精 加 工 


日 








2. 工作 平面 
何 


由 河 快 进 移动 
由 | 避 切入 切 出 和 连接 





刀具 路 径 名 称 9 





Y| 单独 退 刀 


坐标 


5.21855 -4.924807 

















刀 轴 
0.0 0.0 





[Gt 复 ] [Wal | [确证 | [取消 





使 用 最 后 一 点 安全 高 度 






直接 移动 
蔡 代 刀 轴 


18.725197 


1.0 











4-73 
9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 15000.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 

500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-74) 
10) 单 击 图 4-74 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 具足 人 径 如 图 4-75 所 示 。 








… 洲 毛坯 切削 
由 攻 优化 等 高 精 加 工 
TS 点 分 布 
“以 刀 轴 
加 加 工 轴 控 制 
昌隆 快 进 移动 
由 切入 切 出 和 连接 
-8 开始 点 
“全 结束 点 
日 而 进 给 和 转速 
而 切入 切 出 进 给 率 


“是 历史 
… 日 便 特 和 描述 
-局 用 户 定 义 设置 





























4-74 


b) 
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4.5.9 精 加 工 180"” 方向 醒 的 一 侧 


步 又: 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
一 “优化 等 高 精 加 工 ” 如 图 4-76 所 示 。 
| P 策略 选择 器 x | 
回 Q 


个 收藏 立 久 ”3D 偏 移 精 加 工 
. 唱 3D 区 域 清除 三 莓 等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

立 甘 多 笔 清 角 精 加 工 
立时 笔 式 清 角 精 加 工 
立民 盘 轮 廓 精 加 工 
立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 

立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 
是 优化 等 高 精 加 工 
立 园 参数 偏 移 精 加 工 
立 蝇 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 
< 


山 
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需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “8” 坐 标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 思 有 其 : 选择 “b6 球 头 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 

4) 勇 裁 : 选择 边界 “4”， 裁 甬 “ 保 留 内 部 ” 设 定 乙 限 界 最 小 值 为 “-0.3”。 (图 4-77) 

5) 优化 等 高 精 加 工 : 设 定 公差 “0.01”、 切削 方 加 “任意 ” 余 量 “0.0” 行距 “0.03”。 
(图 4-78) 
















































































P 优化 等 高 精 加 工 EPE 
刀具 路 径 名 称 13 肯 刀具 路 径 名 称 13 
个 毛 未 个 毛 未 
三 
站 wn yn 
| 本 入 六- [4 -| 加 园 是 葛 入 ed 
六 毛坯 切削 当 毛 坏 切削 光 顺 
中 莉 优化 等 高 精 加 工 裁 蔓 日 时 La 回 中 心 线 
十 自动 检查 保留 内 部 南 自动 检查 
心 点 分 布 心 点 分 布 公差 切削 方向 
其 刀 轴 惧 刀 轴 0.01 任意 MG 
大 加 工 轴 控 制 毛 未 名 加 工 轴 控制 作 虽 
由 河 快 进 移动 更 藏 旬 ~ 由 河 快 进 移动 
由 加 切入 切 出 和 连接 由 | 轩 切入 切 册 和 连接 国 oo En 
@ 开始 点 Z 限 界 @ 开始 点 
@ 结束 点 天 大 8 结束 点 行距 
由 - 击 进 给 和 转速 50.0 由 而 进 给 和 转速 | 0.03 人 
是 历史 妃 历史 
日 便 敌 和 摘 述 日 便 符 和 描述 
名 用 户 定义 设置 最 小 名 用 户 定义 设置 加 使 用 单独 的 浅滩 行距 
浅 淮 行 距 | 5.0 
[it 算 ] [队列 ] [确定 | | 取消 ] [计算 ] [队列 | [确定 ] [ 取消 ] 
六 
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6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 4-79) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “ 帮 具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 
为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 4-80) 








PhtSRI i 
针 国 刀具 路 径 名 称 13 























1.0 园 








快 进 高 度 18.725197 
下 切 高 度 13.725197 
使 用 极 坐 标 连 接 [ | 





























自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 过 
快 进 间隙 10.0 
下 切 间 障 “5.0 























显示 快 进 曲面 站 
显示 下 切 曲面 



































[i 复 ] [Ml ] [证 |] [到 省 ] 
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8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 直 ” 第 二 连接 “ 扔 过 ” 重 登 


距离 《刀具 直径 单位 ，)“0.0”， 义 选 “人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 4-81) 














刀具 路 径 名 称 13 

















区 | 应 用 约束 
距离 











重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 | 














i 。“- 贡 初次 和 最 后 切入 切 出 


回 应 用 约束 












































a) b) 
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9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”与 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距 离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 思 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 4-82 ) 





























使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 








直接 移动 | | 

















由 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 
由 加 切入 切 出 和 连接 沿 … 由 | 凡 切入 切 出 和 连接 
-a 





何 开始 点 





“局 用 户 定义 设置 


坐标 a 坐标 
-4.438951 0.234765 18.725197 EE 0.055098 -3.331665 kas hs 




















刀 轴 再 - ee 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 | 0.0 0.0 1.0 




















[计算 ] | 队列 ] [确证 ] | 取消 ] [HH 算 ] [队列 ] [ 确定 ] [ 取消 





图 4-82 


10) 进 给 和 转速 ， 设 定 主 轴 转 速 13000.0kMmin、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 4-83 ) 
11) 单 击 图 4-83 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 4-84 所 示 。 








9 刀具 路 径 名 称 13 


主轴 转速 
15000.0 ， 转 /分 钟 


切削 进 给 率 
下 切 进 给 率 
500.0 毫米 /分 
掠 过 进 给 率 
3000.0 ”毫米 /分 











冷却 


加 标准 
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4.6 NC 程序 仿真 及 后 处 理 


4.6.1 NC 程序 仿真 


以 “0"” 方向 粗 加 工 ” 刀 有 具 路 径 为 例 : 

1) 打开 主 界面 的 “仿真 ”标签 ， 单 击 开 关 使 之 处 于 打开 状态 。 

2) 在 “和 条目” 下 拉 荣 单 中 单 击 选择 要 进行 仿真 的 刀具 路 径 。 

3) 单 击 “ 运 行 ”按钮 来 得 看 仿真 。 在 “仿真 控制 ” 栏 中 可 对 仿真 过 程 进行 暂停 、 回 退 等 
操作 。 

4) 单 击 “退出 ViewMill” 按 钮 来 终止 仿真 。 仿 真 效 果 如 图 4-85 所 示 。 








世 辕 ， = RU Fermertaill Lorirmate 2 二 1 党 国 图 + 门 国葬 加 
开 而 和 里 3 EE EL] 请 吁 坦 咖 团 Ta) 二 征订 工 放 嘿 醒 哩 本 痕 曲 硕 理 中 外 | 姓 - 玫 后 盏 看 本 
| | | kh | 各 呈 浊 了 = 目 | 有 [7 " 此 bo | 上 
个 ram = | I = le = ， 本 ma 
全 机 uy 里 开 迟 位 国 上 一 冶 dn 时 看/ 避 晴 一 请 司 本 由 中 吕 忆 措 mi Mt 二 而 动用 示 刀 局 | 
5 | 加 面 置 | 时 
资源 管理 唱 
[2 
pi 
Me 


五 了 加 加 轩 记 名 加 名 I ， 
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4.6.2 ”NC 程序 后 处 理 


1) 在 资源 管理 器 中 右 击 要 产生 NC 程序 的 刀具 路 径 名 称 ， 选 择 “ 创 建 独立 的 NC 程序 ” 

2) 在 资源 管理 器 中 “NC 程序 ”标签 下 找到 与 刀具 路 径 同 名 的 NC 程序 ， 右 击 程序 名 ， 
在 菜单 中 选择 “编辑 已 选 ” 弹出 “编辑 已 选 NC 程序 ”表格 ， 如 图 4-86 所 示 。 

3) 在 输出 文件 名 后 键入 文件 后 级 ， 例 如 键入 “.nce”， 输 出 的 程序 文件 后 级 名 即 为 “.ne”。 

4) 选择 机 床 选 项 文件 ， 单 击 相 应 的 机 床 后 处 理 文件 。 

5) 输出 工作 平面 选择 相应 的 后 处 理工 作 平面 ， 单 击 “ 应 用 ”及 “接受 ”按钮 。 
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| P 编辑 已 选 NC 程序 Ex | 
输出 “| 刀具 路 径 | 刀具 | 检查 
这 将 改变 所 有 已 选 的 NC 程 序 
输出 文件 卖 Ci\Users\Administraton\Desktop | 





输出 文件 {ncprogram}.nc 


机 床 选 项 文件 C:\Autodesk\Autodesk PowerMill 后 处 理 \BC 小 于 




















tt - to 7] 
输出 工作 平面 |1 -| 零件 名 1 

刀 位 点 刀 尖 

自动 刀具 对 齐 开 ~ 连接 移动 同时 区 























4.6.3 ”生成 G 代码 


在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “NC 程序 ”标签 下 要 生成 G 代码 的 程序 文件 ， 
在 菜单 中 选择 “ 写 入 ” 弹出 “信息 ”表格 。 后 处 理 完 成 后 信息 如 图 4-87 所 示 ， 并 可 以 在 相 
应 路 径 找到 生成 的 NC 文件 〈G 代码 )。 


P 信息 




















| 9 mes 

* NUMBER OF CHARACTERS 3921075 ^ 

实 

雄 汉 次 潍 次 次 帝 潍 交 这 沉 次 半 资深 次 次 凌 潍 交 次 资 次 冯 六 次 交 次 凌 冯 次 沉 次 半 次 凌 商 光 痪 站 六 
Complete 
写 入 NC 程序 
NC 程 上 厅 : C/Users/Administrator/Desktop/l.nc 
Toolpath 1 
已 进行 后 处 理 。 
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4.7 经 验 点 评 及 重点 策略 说 明 


本 章 介 绍 了 模型 区 域 清除 、 等 高 精 加 工 、 面 铣削 、 优 化 等 高 精 加 工 、 钻 孔 等 操作 ， 此 和 夫 
件 是 趴 型 的 四 轴 加 工夫 件 ， 孔 加 工 策 略 的 创建 和 编辑 步骤 如 下 : 

PowerMill 2018 提供 了 多 种 孔 加 工 策 略 ， 其 中 销 孔 是 最 常用 的 和 孔 加 工 策 略 。 在 PowerMill 
2018 主 界面 功能 图 标 区 “刀具 路 径 ” 选 项 卡 下 选择 “刀具 路 径 ” 打开“ 策略 选择 器 ”表格 ， 
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选择 “ 钻 孔 ”选项 卡 ， 在 该 选 项 卡 内 选择 “ 钻 孔 ” 然后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 打开 “ 钻 孔 ” 
表格 。 PowerMill 钻 孔 策略 包括 了 机 械 加 工 中 所 用 到 的 各 类 和 孔 加 工 方式 ,根据 它们 各 上 自 的 特点 ， 
有 不 同 的 应 用 。 

1)“ 钻 孔 ” 表 格 中 重要 的 选项 功能 及 应 用 介绍 如 下 : 

Q 循环 类 型 : 即 孔 加 工 的 方式 。 

GO 定义 项 部 : 定义 扎 加 工 的 顶部 位 置 〈 即 起 始 位置 )， 有 四 个 选项 ， 即 孔 项 部 、 复 合 孔 
顶部 、 毛 坯 和 模型 。 

(3 操作 定义 钼 和 孔 过 程 及 钼 和 孔 深度 ， 包 括 钻 到 孔 深 、 全 直径 、 通 也 、 中 心 孔 、 预 外 、 钱 
孔 、 平 倒 角 “【〈 沉 孔 ， 即 孔 疹 部 倒 直 角 ) 等 选项 。 

由 钻 孔 循环 输出 : 勾 选 该 复 选 框 时 ， 钴 了 筷 NC 程序 输出 为 固定 循环 指令 (例如 G81 等 )， 
售 则 将 钻 孔 NC 程序 输出 为 G00、G01 代码 。 

2) 在 “ 钻 孔 ”表格 的 策略 树 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 树 核 ， 打 开 “ 退 刀 ” 选 项 卡 。 其 中 : 

QD 退 刃 : 定义 吸 孔 加 工时 钻头 撤回 的 距离 ， 包 括 “ 全 部 ”( 每 完成 一 次 吸 孔 ， 钻 头 撤 回 
到 安全 高 度 ) 和 “部 分 ”每 完成 一 次 吸 孔 ， 钻 头 撤 回 到 一 个 低 于 安全 高 度 的 相对 安全 高 度 平 
面 上 ) 两 个 选项 。 

@) 快 进退 刃 : 义 选 时 ， 撤 回 进 给 率 使 用 “ 进 给 和 转速 ”表格 中 设置 的 探 过 进 给 率 ， 不 勾 
选 时 ， 可 以 单独 设置 销 头 的 撤回 进 给 率 。 

3) 当 孔 加 工 方式 为 单 次 吸 孔 、 饺 孔 以 及 乌 孔 时 ， 在 “ 钻 孔 ”表格 的 策略 树 中 单 击 “ 进 给 
率 降 低 ” 树 校 ， 打 开 “ 进 给 率 降低 ”选项 卡 。“ 进 给 率 降 低 ” 选 项 卡 用 于 设置 钻 孔 开始 段 和 续 
束 段 的 单独 进 给 率 。 

4) 当 孔 加 工 方 式 为 深 销 、 间断 切削 以 及 精密 锐 孔 时 , 在 “ 销 孔 ”表格 的 策略 树 中 单 击 “ 吸 
孔 ” 树 校 ， 打 开 “ 吸 孔 ” 选 项 卡 。 其 中 : 

GO 退 刀 系数 : 用 于 设置 相 邻 两 次 吸 削 之 间 的 撤回 距离 系数 。 例 如 设置 为 0.25 时 ,表示 下 
一 次 吸 削 之 前 ， 撤 回 到 25% 吸 削 深 度 的 高 度 平 面 上 再 癌 下 吸 削 。 

@ 吸 孔 递减 : 设置 每 次 吸 削 深度 的 递减 系数 。 例 如 设置 为 0.25 时 ， 表 示 每 次 癌 下 吸 削 的 
深 上 度 减 少 25%。 

G@) 最 小 吸 孔 : 设置 允许 的 最 小 吸 孔 深度 。 

孔 加 工 在 零件 加 工 中 是 不 可 或 缺 的 ， 所 以 擎 握 孔 加 工 方法 是 非常 重要 的 。 
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无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 


5.1 加 工 任务 概述 


图 5-1 所 示 为 无 人 机 新 头 的 加 工 图 〈 毛 坏 及 半成品 )， 要 求 加 工 外 形 曲 面 以 及 加 工 圆 跌倒 
角 , 并 在 圆柱 侧面 加 工 一 个 圆 孔 ， 长 度 为 SO0mm。 毛 坏 材 质 为 便 铝 2A12。 





5.2 工 忆 方 宁 分 析 


无 人 机 新 头 的 加 工 工艺 方案 见 表 5-1。 
表 5-1 


号 7 上 
ET 
庆生 pomm 蒜头 
pomm 立马 
jn 
7 
ST TI 
LT pomm 立 包 
Un 

42mm 广饶 刀 

1 ET 

12 侧面 槽 的 铣削 等 高 精 加 工 p6mm 立 铣 刀 


oem Ap 9 驮 


无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 


此 零件 痿 夹 比较 简单 ， 可 利用 目 定 心 卡 盘 装 夹 和 工 帮 组合 装 夹 加 工 。 


5.3 ”准备 加 工 模 型 


启动 PowerMill 2018， 进 入 主 界面 ， 输 入 模型 ， 步 又 如 下 : 
单 击 “文件 ”一 “输入 ”一 “模型 ”， 选 择 文件 路 径 打 开 ， 如 图 5-2 所 示 。 




















远 输 入 模型 区 司 
入 查找 范围 I): 外 无 人 机 配件 模型 v 四 记 丰 图 > 
== Fa | 
a Rh \ 
2016 年 上 壳 2016 年 下 过 上 壳 .STEP 下 壳 .STEP ; 新 头 .STEP LL 
| 加 工 加 工 月 
向 文件 名 全 ) : 新 头 . STEP 打开 避 ) 
文件 类 型 (T) | [a11 Files (*) v | 








5.4 毛 坏 的 设 冠 


进入 “毛坯 ”表格 : 单 击 选择 “圆柱 ”一 “计算 ”， 显 示 “ 毛 坯 ”表格 ， 











| PP 所 还 


限界 
中 心 XX 


0.000065 前 


直径 


23.999871 | 入 


最 小 
-0.0 








0.001315 
内 径 
0.0 
量 大 
26.140991 











LE 


国 隐 是 加 





bod 


长 度 
26.140991 
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如 图 5-3 所 示 。 
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5.5 ”编程 详细 操作 步 缀 


根据 表 5-1 依次 制订 工序 2 一 12 的 刀具 路 径 。 
创建 坐标 系 : 在 左边 资源 管理 器 中 右 击 “工作 平面 ”在 “创建 并 定 同 工作 平面 ”菜单 下 
选择 “使 用 毛坯 定位 工作 平面 ” 如 图 5-4 所 示 , 并 将 创建 的 坐标 系 重 命名 为 “后 处 理 坐 标 系 ”。 














Si 天 工作 平面 
st Ee 工作 平面 
”6 他 是 工作 平面 .. 
”WW ”通过 模型 获取 工作 平面 .… | 
由 .多 层 和 组 。 创建 并 定向 工作 平面 ;| 工作 平面 在 点 .… 
由 - 同 模型 工作 平面 名 称 ;| ”多 工作 平面 .… 
-分 残 留 模 文件 夫 名 称 ， | 通过 3 点 产生 工作 平面 .… 
“起 组 二 自 3 圆 弧 点 的 工作 平面 .… 
由 名 宏 显示 所 有 工作 平面 对 齐 于 几何 形体 .… 
不 曲 示 所 有 自 旋转 曲面 的 工作 平面 .… 
使 用 毛坯 定位 工作 平面 .… 
| | “xf 工作 平面 在 选择 顶部 
: 」 删除 所 有 工作 平面 在 选择 中 央 
| Mis ss 工作 平面 在 选择 底部 





5.5.1 粗 加 工 (A 面 ) 


步骤 : 蛙 击 “主页 ”一 “刀具 路 人 笃 ” 图 标 ， 弹 出 “ 末 略 选择 右 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 消 除 ”， 如 图 5-5 所 示 。 
























PP 策略 选择 器 | 
回 Q | 
会 收藏 六 时 拐角 区 域 清除 an 
< 3D 区 域 清除 二 模型 区 域 清除 
这 曲线 加 工 广 仿 模型 轮廓 
特征 加 工 丰富 模型 残留 区 域 清除 


立意 模型 残留 轮廓 
立 由 插 铣 

立 舍 等 高 切面 区 域 清除 
立意 等 高 切面 轮廓 
































需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ”坐标 系 。 
2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
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3) 刀具 : 选择 “G6 立 铣 力 ” 伸 出 30mm 即 可 。 

4) 去 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-0.5”。( 图 5-6) 

5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 模型 ”，” 切 前 方 同 选择 “任意 ”， 设 定 公 差 “0.02”、 
余 量 “0.3” 行距 “3.5” 下 切 步 距 “0.05” 勾 选 “恒定 下 切 步 距 ”。( 图 5-7) 





忆 模型 区 域 清除 ml 


EE 刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工 A 面 





r2 工作 平面 
- 辆 毛 还 
-四 刀具 
-中 机 床 边界 

-a 诊 ~ ~ 
由 - 令 模型 区 域 清除 
一 慎 刀具 补偿 苋 裁 裁剪 | 












心 点 分 布 a 
-“ 芭 刀 轴 到 保留 内 部 
~ 多 加 工 轴 近 制 
由 河 快 进 移动 毛 还 
由 出 切入 切 出 和 连接 部 裁 出 
二 开始 点 
-人 @ 结 束 点 Zz 限界 
申 -而 进 给 和 转速 回 最 大 
-下 历史 
“日 便 等 和 描述 
一 名 用 户 定义 设置 














v| 最 小 





























时 ] [ 二 | GG 宇 | [Bm 江 | 








PP 模型 区 域 清除 











甲 入 模型 区 域 清 除 
合 偏 移 
台阶 切削 
乱 壁 精 加 工 
二 不 安全 段 删除 
合 平坦 面 加 工 
天 高 速 





昌都 快 进 移动 
由 区 切入 切 出 和 连接 
厅 开始 点 








Mh 
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6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-8) 
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7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >， 工 作 平 面 选择 “ 刀 有 共 路 径 工作 平面 >， 法 线 设 
定 为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0”、 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 


5-9) 





PP 模型 区 域 清除 





| 图 刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工 A 面 


lz 工作 平面 
-和 外 毛 还 
四 刀具 
-如 机 床 
-由 瘟 坊 
由 令 模型 区 域 清除 
人心 点 分 布 
攻 加 四 
-名 加 工 轴 控 制 
下 河 快 进 移动 
由 区 切入 切 出 和 连接 
-@ 开始 点 
8 结束 点 
由 击 进 给 和 转速 
- 生 历史 
-日 便 敌 和 摘 述 
名 用 户 定义 设置 



































| 计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 
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PP 模型 区 域 清除 





器 盘 裁 

由 - 仿 模型 区 域 清除 
TS 点 分 布 

-其 刀 轴 

“加 加 工 轴 控 制 

日 地 到 
“过 移动 和 间 障 
由 区 切入 切 出 和 连接 
…@ 开始 点 

-人 @ 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 

-- 玉 历史 

… 日 便 等 和 摘 述 
六 用 户 定义 设置 

















安全 区 域 
类 型 平面 





工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 





快 进 高 度 36.146134 


下 切 高 度 31.146134 
使 用 极 坐 标 连接 


自 .…. 测 县 ”毛坯 和 模型 


快 进 间隙 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 


显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲面 问 




















EE | 证] [下 省] 
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8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “水 平 圆 弧 ”， 
重 登 距离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0?”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-10) 


接 “ 掠 过 ” 
增加 切入 切 出 ” 


切 出 “水 平 圆 弧 ”， 
勾 选 “多 许 移动 开始 点 


第 一 


连接 “ 报 过 ”， 


点 ”及 “ 刀 四 不 





和 


> 


连 
连续 处 











由 令 模型 区 域 清除 
-SS 点 分 布 
“ 臣 刀 轴 


…@ 加 工 轴 控制 
由 兆 快 进 移动 
日 切入 切 出 和 连接 | 
加 切入 
“一 轩 切 出 
-项 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 四 切入 切 册 延长 




















切入 ”水平 圆 弧 
切 出 ”水 平 圆 弧 
第 一 连接 掠 过 


第 二 连接 掠 过 


重 双 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 














刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 








角度 分 寞 值 ” 90.0 

















[it 禾 ] [队列 ] [确定 | [取消 | 





忆 模型 区 域 清除 











是 剪裁 
由 - 售 模型 区 域 清除 
心 点 分 布 
其 刀 轴 
久 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
白 区 切入 切 出 和 连接 
-加 加 
苞 切 出 
-项 初次 和 最 后 切入 切 出 
- 切 切入 切 出 延长 

























刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工 A 面 























[i 复 ] [队列 ] [确定 | [取消 ] 











角度 60.0 
半径 2.0 
癌 | 应 用 约束 
距离 | |> ~ 10.0 
v -Bd 
第 二 选择 
和 斜 向 
应 用 约束 
距离 ||> ~ 10.0 






































a) 











b) 








PP 模型 区 域 清除 


EH 


六 人 2. 工作 平面 


刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工 A 面 





由 仿 模型 区 域 清 除 
| 浊 刀具 补偿 
NA 点 分 布 
-所 刀 轴 
-加 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
日 加 切入 切 出 和 连接 
-于 切 入 
-也 四 
| | 1 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
| -项 切入 切 出 延长 






































水 平 圆 弧 














[Li 算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消 





忆 模型 区 域 清除 








Ea 
由 由 - 念 模型 区 域 清除 
-让 刀具 补偿 
- Sa 点 分 布 
- 芭 刀 轴 
“加 加 工 轴 控制 
由 沁 快 进 移动 
日 风 切入 切 出 和 连接 
-切切 入 
… 罚 切 出 
-如 初次 和 最 后 切入 切 出 
-| 于 切入 切 出 延长 
-也 图 3 
-加 点 分 布 
“全 开始 点 
… 贸 结束 点 
由 :而 进 给 和 转速 
… 屋 历史 








Ul 











PP 











刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工 A 面 








第 二 选择 





站 应 用 约束 





Gt 算 ] 人 R 列 ] [确定 ] [取消 ] 


























c) 


9) 开始 点 和 
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义 选 “相对 下 切 ” vii 及 we 





: 开始 反选 择 “ 第 
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一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 
设 定 进 刀 距 离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 


d) 


点 安全 高 





度 ”。 
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自 毛 坯 测量 ， 退 刀 距 离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-11) 





刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工 A 面 


-上 工作 平 面 
-久未 

_ 目 刀具 了 
-由 机 床 使 用 “第 一 点 安全 高 度 
上 和 相对 下 切 

由 . 令 模型 区 域 清除 

- 利 刀具 补偿 
sy 点 分 布 蔡 代 刀 轴 
-名 加工 轴 控 制 

河 快 进 移动 

由 | 轩 切入 切 出 和 连接 
a 

-@ 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 
-是 历史 

“日 便 等 和 描述 

到 用 户 定义 设置 

















坐标 
-4.149734 -0.379736 36.146133 











刀 轴 
0.0 











[计算 | [队列 | [确定 | [取消 




















P 模型 区 域 清除 EX | 2 ms 





EH 刀具 路 径 名 称 工序 2-- 粗 加 工人 A 面 





k J]z, 工作 平面 ¥ 二天 点 
-个 毛 还 
-四 刀具 
-四 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 
和 疯 裁 

由 - 令 模型 区 域 清除 _ 
-起 刀具 补偿 直接 移动 
SS 点 分 布 蔡 代 刀 轴 
-区 妃 轴 

~…@@ 加 工 轴 控 制 | 
河 快 进 移动 站 | 单独 退 刀 


























坐标 

-1.042871 3.294828 36.146133 
刀 轴 

0.0 0.0 1.0 











CG 重 ] [Wa ] [LM 定 ] [取消 | 








a) 











由 区 切入 切 出 和 连接 沿 .… 退 刀 刀 轴 ~ 











b ) 
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10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-12) 


11) 单 击 图 5-12 中 的 “计算 ”按钮 ， 


刀具 路 径 如 图 5-13 所 示 。 














PP 模型 区 域 清除 
) 阴 
1 工作 平面 
全 毛 未 
四 刀具 
-器 机 床 
下令 模型 区 域 清除 
TS 点 分 布 切削 进 给 率 
巷 刀 轴 二 
| 天 | 1000.0 毫米 /分 
-名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 下 切 进 给 率 
凡 切入 切 出 和 连接 500.0 毫米 /分 
“加 开始 点 掠 过 进 给 率 
Fo 30000 | 之 半分 
标准 本 























S-12 





S-13 
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5.5.2” 粗 加 工 (B 面 ) 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 


除 ” 一 “模型 区 域 清 除 ”， 如 图 5-14 所 示 。 


弹出 “ 末 略 选择 费 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 











PP 策略 选择 器 

回 Q 

会 收藏 六 里 拐角 区 域 清除 
4 由 3D 区 域 清除 模型 区 域 清除 
这 曲线 加 工 辫 盒 模型 轮廓 

特征 加 工 育 伟 模型 残留 区 域 清除 
若 精 h0 工 立意 模型 残留 轮廓 
胃 钻 孔 玄 帆 揪 钳 

六 外 方法 立意 等 高 切面 区 域 清除 
2 管道 加 工 立 舍 等 高 切面 轮廓 





























需要 设 定 的 参数 如 下 : 








1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 


选择 “G6 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。 


4) 甬 裁 : 设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-0.5”。( 图 5-15) 
5) 模型 区 域 清 除 : 样式 选择 “ 偏 移 模型 ”， 切削 方 同 选择 “任意 ”。 设 定 公关 “0.02 和 
余 量 “0.3” 行距 “3.5” 下 切 步 距 “0.05”， 人 勾 选 “恒定 下 切 步 距 ”。( 图 5-16) 


预 闪 














| P 模型 区 域 清除 


x 








| 

















~ 台阶 切削 
乱 壁 精 加 工 

二 不 安全 段 删除 
合 平坦 面 加 工 


I 


Z 限 界 








由 地 快 进 移动 
由 咒 切入 切 出 和 连接 
加 开始 点 





























最 小 








和 量 ] [ 二 | [证 | [取消 





















贸 加 工 轴 控 制 

由 河 快 进 移动 

由 切入 切 出 和 连接 
侣 开始 点 











1 

















切削 方向 
验 郭 
任意 元 
公差 
0.02 


余 量 


0.3 四 


行距 
3.3 
下 切 步 距 
自动 
可 恒定 下 切 步 距 


0.05 

















留 加 工 








[计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 
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6) 刀 轴 : 重 直 。( 图 5-17) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >” 工作 平面 选择 “刃具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 


设 定 为 (0.0，0.0，1.0)， 


(图 5-18) 


设 定 ， 


第 5 章 


无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 


决 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “计算 ”按钮 。 








户 模型 区 域 清除 





由 区 切入 切 出 和 连接 
~ 贸 开 始点 

-大 结束 点 

由 癌 进 给 和 转速 

- 瑟 历史 

“日 便 等 和 描述 

~… 妨 用 户 定义 设置 



































L 计算 | | 队列 || 确定 | | 取消 | 














人 模型 区 域 清除 





由 - 令 模型 区 域 清除 
LS 点 分 布 

惧 刀 轴 
-名 加 工 轴 控 制 
093 
-过 移 动 和 间隙 
由 吏 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 
“8 结束 点 
由 :而 进 给 和 转速 
- 忌 历史 
~… 日 便 等 和 描述 
名 用 户 定义 设置 











安全 区 域 


类 型 平面 





工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 





快 进 高 度 25.5 


下 切 高 度 20.5 
使 用 被 坐 标 连 接 


自 .测量 ”毛坯 和 模型 


快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 








、 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 
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8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “水 平 圆 弧 ” 切 出 “水 平 圆 跌 ” 第 一 连接 “ 掠 过 ” 第 二 连 
接 “ 近 过 ”， 重 辣 忠 离 ( 轧 具 直 答 持 位 )“0.0”， 人 义 选 “人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 
增加 切入 切 出 ”， 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-19) 











”一 “| 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 
，- 鞠 切入 切 出 延长 




















切入 ”水平 圆 弧 
切 出 ”水平 圆 弧 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 

















刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 





角度 分 界 值 90.0 


过 切 检查 





GG [My | [CN 证] [省 | 








由 - 仿 模型 区 域 清除 

-点 分 布 

- 氛 刀 轴 

-加 加 工 轴 控 制 

沁 快 进 移动 

日 项 切入 切 出 和 连接 

切入 

| - 鞠 切 出 

”| 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
-如 切入 切 出 延长 
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[Ht 算 ] [队列 | [确定 ] [ 取消 








b) 


册 半 


过 切 检查 
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P 模型 区 域 清除 上 | | P 到 eK 场 圭 队 
| 图 刀具 路 径 名 称 ”工序 3-- 粗 加 工 B 面 | 图 量 刀具 路 径 名 称 工序 3-- 粗 加 工 B 面 
了 工作 平面 ^| 侧重 :工作 平面 -| | 十 二 
外 毛 未 是 外 毛 还 
-四 刀具 -上 刀具 
司 机床 dm 喇 机 床 
曲轴 裁 线性 移动 0.0 呈 蔓 裁 
令 模型 区 域 清除 由 - 仿 模型 区 域 清除 
! 六 刀具 补偿 角度 60.0 节 刀具 补偿 
2 站 时 习 应 用 约束 
心 点 分 布 六 径 2.0 心 点 分 布 
®@ 加 工 轴 控 制 a 距离 人 > 10.0 名 加 工 轴 控制 EL v -Bd4 
由 河 快 进 移动 了 由 河 快 进 移动 FE 
晶 加 切入 切 出 和 连接 ”~ 恒 轩 切入 切 出 和 连接 第 二 选择 
加 切入 - 团 切 入 所 过 本 
-四 加 下 第 二 选择 -| 玉 切 出 
| 旭 初次 和 最 后 切入 切 出 无 - -] 罚 初次 和 最 后 切入 切 出 
贡 切入 切 出 延长 - 鞠 切入 切 出 延长 
加 连接 ; 
| [i it 回应 用 约束 -= 
-本 开始 点 
-全 结束 点 -本 于 
看 进 给 和 转速 
“年 历史 于 | 于 认 
Sr 相对 ~ 
加 
过 切 检查 加 过 切 检查 加 
[it 算 ] [ 队列 | | 确定 ] [ 取消 [Gt 算 ] [队列 ] [确定 ] [取消] 
































c) d) 
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9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”， 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距 离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”， 
自 毛 坏 测 量 ， 退 刀 距 离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-20) 








| PP 模型 区 域 清除 























































































































PP 模型 区 域 清除 

EE 刀具 路 径 名 称 “工序 3-- 粗 加 工 B 面 EE 刀具 路 径 名 称 工序 3-- 粗 加 工 B 面 

1 工作 平面 1 工作 平面 

外 所 还 蚀 毛 还 

目 刀具 = 中 刀具 
-加 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ 喇 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 > 
上 pr ide 由 i 
十 月 ES 十 月 有 
_ 哑 刀具 补偿 - 吓 刀具 补偿 过半 区 
-* 点 分 布 花 代 由 轴 . 心 点 分 布 蔡 代 刀 轴 

起 刀 轴 起 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 -加 加 工 轴 控 制 
由 要 快 进 移动 Y 单独 进 刀 由 - 河 快 进 移动 妆 单独 退 刀 
由 加 切入 切 册 和 连接 洽 -- 进 刀 刀 轴 由 | 切入 切 出 和 连接 沿 .. 退 刀 刀 轴 5 

加 进 刀 距 高 | 退 刀 路 高 

5.0 5.0 

2 相对 下 切 距离 
由 :向 进 给 和 转速 
“县 历史 距 高 

日 便 敌 和 摘 述 自 .测量 ”毛坯 三 

名 用 户 定义 设置 

坐标 坐标 
-4.182153 -25.058382 25.5 15.324247 -29.446121 2 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 
[Gt 算 ] [ 队列 ] [确定 ] [取消 ] [Gt 算 ] [| 队列 ] [确定 ] [取消 ] 
a) b) 
5-20 


10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-21) 
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11) 单 击 图 5-21 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-22 所 示 。 






































P 模型 区 域 清除 [2 es 
刀具 路 径 名 称 ”工序 3-- 粗 加 工 8 面 
lz 工作 平面 进 给 和 畦 速 
蚀 毛 还 
四 刀具 
悦 机 床 
en 主轴 转速 
由 . 令 模 型 区 域 清除 
让 刀具 补偿 1500.0 
从 点 分 布 切 前进 给 率 
起 刀 轴 
国 | 1000.0 
@@ 加 工 轴 控 制 日 
下 河 快 进 移动 下 切 进 给 率 
由 -区 切 入 切 出 和 连接 500.0 ”这 米 /分 
-加 有 点 掠 过 进 给 率 
8 结束 点 2 
3000.0 分 
ET 
“看 切入 切 出 进 给 率 冷却 
标准 
“日 便 敌 和 摘 述 
名 用 户 定义 设置 
[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 | 
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5.5.3 ” 精 加 工 曲 面 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 
除 ” 一 “旋转 精 加 工 ”， 如 图 5-23 所 示 。 













各 
i 
Bi 
+ i 

| 
|| 
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第 5 章 


弹出 “ 宁 略 选择 硕 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 





| PP 策 咯 选择 器 


国 四 


QQ 





人 请 收藏 

4 冉 3D 区 域 清除 
ZXY 曲线 加 工 
特征 加 工 
器 精 加 工 

旧 钻 孔 


see 


蛋 钻 也 方法 


i 世 管道 加 工 











立 旬 点 投影 精 加 工 
立 舍 曲面 投影 精 加 工 
立国 放射 精 加 工 

讲 转 平行 精 加 工 

辫 芯 平行 平坦 面 精 加 工 
玉 用 许 转 精 加 工 

立 图 螺旋 精 加 工 

立 辕 ”陡峭 和 浅滩 精 加 工 
立 估 曲面 精 加 工 

立 帮 SWARF 精 加 工 
立山 线 框 轮廓 加 工 
立马 线 框 SWARF 精 加 工 














需要 设 定 


的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 ;选择 “旋转 精 加 工 ” 坐 标 系 。 
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2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 


选择 “G6 球 头 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 








4) 旋转 精 加 工 : 设 定义 限界 开始 为 “-26.146 1”， 结 束 为 “1.0” 参考 线 样式 设 定 为 “ 螺 
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四 轴 数 控 加 工 编 程 应 用 实例 


旋 ”Y 轴 偏 移 “0.0” 公差 “0.004” 切 曾 方 回 “ 顺 铣 ” 余 量 “0.0” 行距 “0.05”( 图 5-24) 
5) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “圆柱 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 方 同 (1.0， 
0.0，0.0)， 设 定 多 边 形 化 公差“0.05” 快 进 间 际 “10.0”、 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “计算 ” 


按钮 。( 图 5-25) 





| PP 旋转 精 加 工 


肯 刀具 路 径 名 称 “工序 3-- 精 加 工 曲面 





]> 工作 平面 
个 所 未 
四 刀具 
加 机 床 
如 剪裁 
六 毛坯 切削 
旬 自动 检查 
心 点 分 布 
名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
由 | 切入 切 出 和 连接 
-加 开始 点 
人 8] 结束 点 切削 方向 
由 而 进 给 和 转速 : 顺 钳 
是 历史 





日 便 等 和 摘 述 


| 总 用 户 定 义 设置 


SY 


人 |0.000208 

















[计算 | | 队列 | [ 确定 | |- 取消 | 
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忆 旋转 精 加 工 


) | 图 量 刀具 路 径 名 称 “工序 3-- 精 加 工 曲面 





lz 工作 平面 
-外 二 未 
四 刀具 
- 机 床 
是 竟 裁 
六 毛坯 切削 
由 - 储 旋转 精 加 工 
心 点 分 布 
名 加 工 轴 控 制 
-3 区 到 
浪 圆柱 安全 区 域 
- 河 移动 和 间 障 
| 则 切入 切 出 和 连接 
全 开始 点 
-全 结束 点 
抽 . 向 进 给 和 转速 
电 历史 
日 便 等 和 描述 





























| © mes 





工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 
位 置 
-18.646134 -0.0 0.0 








方向 
1.0 
快 进 半 径 31.92031 


下 切 半 径 26.92031 
多 边 形 化 公差 


自 .… 测 量 ”毛坯 和 模型 学 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 








[车 ] [Wal ] [确定 ] [DLR 省 
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6) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “水 平 圆 踊 ” 切 出 “垂直 圆 跌 ” 第 一 连接 “ 拓 过 ”， 第 二 连 
接 “ 掠 过 ” 重 登 距离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 
增加 切入 切 出 ” 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-26) 








| P 旋转 精 加 工 [9 Bs 











六 毛坯 切削 切 出 委 直 司 缴 
申 - 久 旋转 精 加 工 第 一 连接 掠 辽 
LS 点 分 布 
人 @ 加 工 轴 控 制 第 二 连接 掠 过 
由 沼 快 进 移动 
9 一 一 | 和 重量 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
岗 切 出 允许 移动 开始 点 
项 初次 和 最 后 切入 切 出 
hei 用 名 不 连 续 处 增加 切入 切 出 区 
-| 如 连接 角度 分 寞 值 ”90.0 
岗 点 分 布 
-8 开始 点 
园 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
习 历史 
习 便 笔 和 描述 ~ 





站 





[© 





























个 











过 切 检查 Iv 











[it 复 ] [Wa | [确定 |] [取消 ] 














阴 刀具 路 径 名 称 工序 3-- 精 加 工 曲面 





由 - 柯 快 进 移动 
器 | 轩 切入 切 册 和 连接 
切入 | 
“| 凡 切 出 
-7 如 初次 和 最 后 切入 切 出 
- 玉 切 入 切 出 延长 
1 风 连 接 
| 玉 点 分 布 
人 开始 点 
侧 结束 点 
由 看 进 给 和 转速 
是 历史 
日 便 等 和 描述 








Ee 











下 




















应 用 约束 
距离 = 10.0 





第 二 选择 





由 
4 


央 轩 


过 切 检查 





[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 
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PP 旋转 精 加 工 
肯 刀具 路 径 名 称 “工序 3-- 精 加 工 曲面 
外 毛 还 
由 刀具 oe 
| 机 床 垂直 圆 绵 
只 瘟 裁 线性 移动 0.0 | 
六 毛坯 切削 “党 毛坯 切削 
四 - 信 旋转 精 加 工 角度 45.0 由 -名 旋转 精 加 工 
TS 点 分 布 兰 径 3.0 FS 点 分 布 
-加 加 工 轴 控制 应 用 约束 -加 加 工 轴 控制 
由 河 快 进 移动 LL 距离 | | ~ 10.0 由 柯 快 进 移动 
晶 轩 切入 切 出 和 连接 了 日. 项 切入 切 出 和 连接 
- 贰 切入 攻 | - 岗 切 入 
是 Sj 切 出 | 三 | - 岗 切 出 
-项 初次 和 最 后 切入 切 出 第 一 选择 “项 初次 和 最 后 切入 切 出 
无 ~ ”一 萝 切 入 切 出 延长 
”了 图 
“一 园 点 分 布 
-人 @ 开始 点 
“| 结束 点 
四 | 由 而 进 给 和 转速 
-- 瑟 历史 
> “日 便 等 和 描述 




















个 














过 切 检查 |v 





过 切 检查 [区 | 








[计算 | [队列 | [确定 | | 取消 [计算 ] [队列 | [确定 | [取消 




















c) d) 
5-26 ( 续 ) 
7) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 


勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ” 与 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离“$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-27) 























































































































PP 旋转 精 加 工 PP 旋转 精 加 工 

) 国 刀具 路 径 名 称 工序 3-- 精 加 工 曲面 阴 刀具 路 径 名 称 “工序 3-- 精 加 工 曲 面 

] 工作 平面 ]z_ 工作 平面 结束 点 

个 毛坯 个 毛 还 
- 目 刀具 2 四 刀具 

喇 机 床 使 用 第 一 点 安全 高 度 M4 加 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 MW 
Lp nda ed 
恒久 旋转 Ee 由 .入 旋转 精 加 工 本 
>， 点 分 布 蔡 代 刀 轴 . 心 点 分 布 蔡 代 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 -加 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 
申 ! 凤 切入 切 出 和 连接 汉 计 这 由 | 融 切 入 切 出 和 连接 忆 单 雏 退 刀 
本 开始 点 沿 ... 进 刀 ” 刀 轴 而 开始 点 沿 .… 退 刀 ” 刀 轴 
-全 结束 点 3 -EE 8 
由 而 进 给 和 转速 0 由 退 刀 距 高 5.0 
-号 历史 相对 下 切 距 高 名 
“日 便 竺 和 描述 距离 

如 用 户 定义 设置 

坐标 坐标 
-27.024778 -3.948275 31.675184 2.878196 2.820571 -31.795448 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.088363 -0.996088 
| | 
队列 | | 确定 | | 取消 队列 | [ 确定 | | 取消 
a) b) 
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8) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-28) 
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9) 单 击 图 5-28 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-29 所 示 。 



































P 旋转 精 加 工 
上 刀具 路 径 名 称 “工序 3-- 精 加 工 曲面 

上 
-外 二 坯 

-四 刀具 二 
相 本 
一 全 瘟 裁 主轴 转速 

“六 毛坯 切削 
由 - 久 旋转 精 加 工 1500.0 转 /分 钟 

[点 人 布 切削 进 给 率 

“加 加 工 轴 控 制 5 > 

图 | 1000.0 毫米 /分 
由 河 快 进 移动 图 
由 出 切入 切 出 和 连接 下 切 进 给 率 

全 开始 点 500.0 毫米 /分 

“…@| 结束 点 掠 过 进 给 率 
早 高 3000.0 ”毫米 /分 

上 -而 切入 切 出 进 给 率 

-下 历史 冷却 

“日 便 等 和 描述 标准 

六 用 户 定义 设置 

[计算 | [ 队列 | [确定 | | 取消 | 
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5.5.4 ”加 工 614mm 的 孔 


步骤 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 网 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 轮廓 ”” 如 图 5-30 所 示 。 


| P 策略 选择 器 | © ls) 
加 中 Q 


会 收藏 立时 拐角 区 域 清除 
-中 3D 区 域 清除 育 馆 模型 区 域 清除 
这 模型 轮廓 
页 舍 模型 残留 区 域 清除 
六 过 模型 残留 轮廓 
立 贴 插 铣 

立 舍 等 高 切面 区 域 清除 
立 舍 等 高 切面 轮廓 




















预 上 
































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ” 坐 标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “ 斩 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。 
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4) 术 裁 : 边界 选择 “17”， 裁 甬 “ 保 留 内 部 ”。( 图 5-31) 
5) 模型 轮廓 : 选择 切削 方向 “ 顺 铣 >， 其 它 轮 廓 “ 顺 铣 >， 公关 “0.005”， 余 量 “0.0”， 
行距 “2.0”， 下 切 步 距 “0.06”， 义 选 “ 恒 定 下 切 步 距 ”。( 图 5-32) 
和 


刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 p14 的 孔 














边界 
六 - Eee 四 加 


裁 划 











回 最 大 

















最 小 


< [ss00 四 兆 快 进 移动 


由 区 切入 切 出 和 连接 
-8 开始 点 























区] 恒定 下 切 步 距 
器 残留 加 工 














5-31 图 。5-32 


6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-33) 

7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 
定 为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0” 下 切 间 隙 “$.0”， 然 后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 
S-34 ) 


Pa 








Pa 到 



































刍 辆 刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 914 的 孔 久 国 刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 914 的 孔 

刀具 刀 轴 安全 区 域 

-如 机 床 垂直 ~ 有 类 型 平面 

“加 蔓 坊 “是 葛 裁 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 
申 令 模型 轮廓 由 仿 模型 轮廓 


-SS 点 分 布 

本 < 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 

日 可 了 蓉 汪 汉 ) 

”盖子 移动 和 间隙 二 ED 
由 :| 则 切入 切 出 和 连接 — EE 

| 下 切 高 度 17.0 


使 用 极 坐 标 连接 [| 


























自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 ~ 
快 进 间 阶 10.0 








下 切 间 阶 5.0 




















显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲 面 加 
队列 | | 确定 | | 取消 


5-33 图 5-34 




















[计算 ] [ 队列 ] | 确定 ] | 取消 ] 
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连接 “ 护 过 ”， 第 二 连接 “ 拒 
“ 刀 轴 不 连续 处 增加 切 


切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 同 ” 切 出 “垂直 圆 踊 ” 第 一 
重 玲 距离 〈 刀 有 具 直 径 单位 )“0.0”， 勾 选 aa 
入 切 出 ” 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-35) 











户 模型 轮廓 








EE 刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 g14 的 孔 





-| 工作 平面 | | 
合 


= 村 pe 








i -区 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 匣 切入 切 出 延长 

-全 开始 点 

-硬结 训 点 

由 而 进 给 和 转速 


























重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 00 
允许 移动 开始 点 

刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 
角度 分 界 值 90.0 





过 切 检查 








[Ht 算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取 洁 























他 模型 轮廓 ” 








二- 河 移 动 和 间隙 

3 切切 入 切 出 和 连接 
-加 切 出 

，“ 鞠 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 
可 点 分 布 

[可 开始 点 
































基 轴 


过 切 检查 加 





[Ct 算 ] [MM 列 | [确定 ] [取消 | 














EEE 刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 14 的 孔 





2. 工作 平面 固 
- 晤 瘟 裁 
由 入 模型 轮廓 





线性 移动 00 
角度 45.0 
E20 





| ~- -| 











-| [> ”| 








i 上 | i 
-加 切 入 切 出 延长 




















[入 ] [Ml | [确定 | [取消 








Cc) 





P 模型 轮廓 i 


习 国 





le 工作 平面 




































































d) 


图 。5-35 


9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”， 结 束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ” 与 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离 “5.0”、 相 对 下 切 距离 “1.0”， 
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自 毛 坯 测 量 ， 退 刃 距 离 “$.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 $-36 ) 


P 模型 轮 席 2 二 P 模型 轮 遍 
习 辆 刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 g14 的 也 EE 


:工作 平面 "jz, 工作 平面 
- 息 所 未 














使 用 第 一 点 安全 高 度 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 








相对 下 切 [ 
蔡 代 刀 轴 站 a 蔡 代 刀 轴 



































由 切入 切 出 和 连接 


开始 点 


坐标 坐标 
-1.28272 -14.737486 22.0 


-2.826426 -10.521417 22.0 






































a) b) 


5-36 
10) 进 给 和 转速 : 设 定 主 轴 转 速 1500.0r/min、 切 削 进 给 率 1000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-37) 
11) 单 击 图 5-37 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-38 所 示 。 





P 模型 轮 记 


刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 中 14 的 孔 





Y 


le 
| Xx 
人 


S-38 


主轴 转速 
1500.0 ”和 转 /分 钟 
切削 进 给 率 
1000.0 ”毫米 /分 
下 切 进 给 率 
500.0 毫米 /分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 毫米 /分 


























| 计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 


S-37 
5.5.5 ”加 工 C 面 的 槽 


步骤 : 香 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “ 抹 略 选择 占 ” 表 格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
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一 “等 高 精 加 工 ” 如 图 5-39 所 示 。 




















预 闪 























P 策略 选择 器 
加 Q 
请 收藏 六 多 3D 偏 移 精 加 工 
2- 冉 3D 区 域 清除 | 等 高 精 加 工 
SKY 曲线 加 工 六 图 清 角 精 加 工 
特征 加 工 六腑 多 笔 清 角 精 加 工 3 
且 精 0 工 六 鼎 笔 式 清 角 精 加 工 
骨 钻 孔 立 < 盘 轮 廓 精 加 工 
刁钻 孔 方 法 A 镶嵌 参 考 线 精 加 工 
2 SshnI 立会 流 线 精 加 工 
注 叶 盘 六 外 偏 移 平坦 面 精 加 工 
胡 入 育 著 优化 等 高 精 加 工 
下 车 前 立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 ~ 
4| 中 | }» 
| 确定 || 取消 | 








需要 设 定 


的 参数 如 下 : 


1) 工作 平面 : 选择 “C 面 ”坐标 系 。 
2) 毛坯: 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 


4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ” 


“0.00S” 切削 方 回 “任意 ”、 


5=39 








选择 “G6 江 钳 思 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-40) 
设 定 其 它 毛坯 “0.3” 勾 选 “螺旋 ”， 


余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.03”( 图 5-41) 


设 定 


公关 
























































5-40 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-42) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 


设 定 为 (0.0，0.0，1.0)， 


(图 5-43) 
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PP 等 高 精 加 工 | 9 i P 等 高 精 加 工 | © i 
刀具 路 径 名 称 工序 6-- 加 工 C 面 的 柄 阴 刀具 路 径 名 称 ”工序 6-- 加 工 C 面 的 模 
]>. 工作 平面 说 詹 刀 i 工作 平面 等 言 精 加 了 
全 毛坯 二 毛 还 
由 加 习 $ ~ |1-D6-L30 zj| 园 中 刀具 
加 机 床 加 机 床 
是 剪裁 名 称 1-D6-L30 吴 莫 裁 
六 毛坯 切削 几何 形体 六 毛坯 切削 站 螺旋 门 倒 扣 
时 等 高 往 )n 工 eeEEET _ 
让 高 速 让 高 速 | 加工 到 平坦 区 域 
二 不 安全 段 删除 人 不 安全 段 删 除 公差 
页 自动 检查 长 度 南 自动 检查 
SS 点 分 布 sy 点 分 布 
区 300 区 2 公差 切削 方向 
名 加 工 轴 控 制 名 加 工 轴 控 制 0.005 任意 
由 河 快 进 移动 he 由 河 快 进 移动 余 昌 
由 出 切入 切 出 和 连接 由 出 切入 切 出 和 连接 
而 开始 点 开始 点 0.0 
硬结 束 点 6.0 厅 结束 点 
出 进 给 和 转速 直径 由 而 进 给 和 转速 下 切 步 距 
旦 历史 刀具 状态 旦 历史 量 小 下 切 步 距 唤 | 0.03 
日 便 等 和 描述 日 便 等 和 描述 De 
用 残留 高 度 计算 回 
名 用 户 定义 设置 = 名 用 户 定义 设置 de 
5B |5.0 
刀具 编号 a 
| 模 数 1 SS l 
| | | 计算 夫 持 轮廓 © 
[计算 -| [队列 | [确定 | [ 取消 | [计算 | [ 队列 | [确定 | [ 取消 | 





5-41 


















设 定 快 进 间 际 “10.0”、 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 日 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
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图 5S-42 





























快 进 间隙 10.0 
下 切 间 阶 ”5.0 














显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 


图 。5-43 




















7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 撤 过 ”， 
重 登 距离 〈 刀 有 具 直 径 单位 )“0.0” 义 选 “允许 移动 开始 把 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 


角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-44) 








I 








名 唤 刀具 路 径 名 称 ， 工 序 6-- 加 工 C 面 的 村 
+. 工作 平面 | 
- 鸭 





切入 无 
切 出 无 





第 一 连接 曲面 上 
第 二 连接 掠 过 





重 受 距离 (刀具 直径 单位 0.0 
允许 移动 开始 点 团 

刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 加 
印度 分 界 值 90.0 





”一 ] 园 切入 切 出 延长 
“… 贸 开 始点 

-加 结束 点 

由 :而 进 给 和 转速 
“旧历 史 

















b 




















[HL 算 |] [队列 | (确定 | [取消 


a) 


| | 由 村 快 进 移动 
| | 日 团 切入 切 出 和 连接 








P 等 训 IT {> wi 
9 EH 刀具 路 径 名 称 工序 6-- 加 工 C 面 的 模 


jz. 工作 平面 | - 
- 目 刀具 

-是 疯 入 

-加 毛坯 切削 
由 重 等 高 精 加 工 
PN 点 分 布 

~“ 拱 刀 轴 























| -网 切入 

-项 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 
连接 















































[LH 算 |] [a 列 | [确定 | (取消 


b) 


图 。5-44 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 丸 距离“$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0 入 
退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-45) 
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使 用 第 一 点 安全 高 度 -如 机床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 














直接 移动 | 
蔡 代 刀 轴 | 

















1 考 快 进 移动 Pr | | ， 
| 避 切入 切 出 和 连接 由 苇 切 入 切 出 和 连接 
-gd rr 全 开始 点 




















坐标 - 坐标 
-4.278405 -7.00369 | -3.890646 -0.999684 

















刀 轴 = | 刀 轴 
0.0 l l 区 0.0 








| 





a) b) 
图 。5-45 
9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1500.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-46) 
10) 单 击 图 5-46 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-47 所 示 。 











-中 部 入 
… 六 毛坯 切削 
国 12000.0 ” 转 / 分 钟 
切削 进 给 率 
1500.0 ”毫米 /分 
下 切 进 给 率 
国 1500.0 ” 襄 米 /分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 “毫米 /分 





冷却 


标准 

















[HH 算 || 队列 | | 确定 | | 取消 


5-46 图 。5-47 


5.5.6 ”加 工 C 面 的 圆 筷 
步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
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一“ 等 高 精 加 工 ” 如 图 5-48 所 示 。 


| P 策略 选择 器 | 
国外 Q 


请 收藏 立信” 3D 偏 移 精 加 工 

4 四 3D 区 域 清除 等 高 精 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

立项 多 笔 清 角 精 加 工 
六 如 笔 式 清 角 精 加 工 
立 合 盘 轮 廓 精 加 工 
立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 








立会 流 线 精 加 工 





立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 
语 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


| Wh 






































需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “C 面 ” 坐 标 系 。 
2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
3) 思 有 其 : 选择 “G3 立 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-49) 
4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “ 层 ” 设 定 其 它 毛 坯 “0.1$”， 勾 选 “ 螺 旋 ”， 设 定 公关 
“0.005” 切削 方向 “ 顺 铣 入 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.03”。 (图 5-50) 
| P 等 高 精 加 工 [9 2s) 








| P 等 高 精 加 工 [9 sn 


















































阴 刀具 路 径 名 称 “工序 7-- 加 工 C 面 的 贺 阴 刀具 路 径 名 称 “工序 7-- 加 工 C 面 的 贺 

]2 工作 平面 说 猴 刀 1” 工 作 平面 和 

伍 毛坯 鲁 毛 坏 

U 审 ~ [3-D3-L30 了 园 目 刀具 排序 方式 其 它 毛 未 

加 机 床 加 机 床 民 - 
.中 竟 裁 名 称 3-D3-L30 是 剪裁 

六 毛坯 切削 几何 形体 六 毛坯 切削 闭 螺旋 门 倒 扣 
日 组 等 高 精 加 工 Ej 竺 高祖 加 工 WW 

-二 不 安全 段 删除 塌 不 安全 段 删除 门 加 工 到 平坦 区 域 
家 自动 检查 南 自动 检查 面 公关 

-SS 点 分 布 心 点 分 布 

疙 刀 轴 让 刀 轴 

人 @ 加 工 轴 控 制 3 人 @ 加 工 轴 控 制 公差 切削 方向 
由 - 柯 快 进 移动 由 . 柯 快 进 移动 0.005 顺 铣 本 
出 革 切入 切 出 和 连接 ES 钻 凤 切入 切 出 和 连接 休 量 

全 开始 点 …@ 开始 点 

合 结束 点 例 结束 点 0.0 四 
申 :而 进 给 和 转速 3.0 由 而 进 给 和 转速 
“… 旧 历史 直径 是 历史 下 切 步 距 

中 便 等 和 描述 刀具 状态 日 便 符 和 描述 量 小 下 切 步 距 合 ] 0.03 

名 用 户 定义 设置 下 本 



































[计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | [计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 

















| | a 





S-49 5-50 
5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-51) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 
设 定 为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 则 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
(图 5-52) 


167 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 

















- 旷 毛坯 切削 
日 三 等 高 精 加 工 
二 不 安全 段 删除 


由 河 快 进 移动 
由 | 避 切入 切 出 和 连接 
-可 开始 点 
“@ 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
~ 年 历史 
一 日 便 等 和 描述 
一 如 用 户 定义 设置 






































[计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 





5-51 








-党 毛 还 切削 
口 量 等 高 精 加 工 
“二 不 安全 段 删除 

”十 自动 检查 

-~ 心 点 分 布 

“其 刀 轴 

~ 名 加工 轴 控制 

E | 忆 移动 
“了 移动 和 间 阶 
由 切入 切 出 和 连接 
-加 开始 点 

- 贸 结 束 点 

由 -向 进 给 和 转速 
-年 历史 

“日 便 符 和 描述 

















安全 区 域 


尖 型 平面 





工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 





1.0 


快 进 高 度 22.001708 


下 切 高 度 17.001708 
使 用 极 坐 标 连 接 


自 ... 测 量 ”毛坯 和 模型 


快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 























[Ht 算 ] [队列 | [确证] [取消 | 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 问 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 六 
重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0 史 义 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-53) 














| 则 初次 和 最 后 切入 切 出 
| 凡 切 入 切 出 延长 
.可 连接 
风 点 分 布 
-全 开始 点 
-全 结束 点 
由 :而 进 给 和 转速 





:- 玉 历史 














切入 和 斜 向 
切 出 无 


第 一 连接 曲面 上 
第 二 连接 掠 过 


重 晤 距离 ( 思 具 直径 单位 ) 0.0 


允许 移动 开始 点 


刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 | 


角度 分 寞 值 “90.0 





[Gi 复 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消] 





a) 























由 - 河 快 进 移动 

日 项 切入 切 出 和 连接 

| -四 切入 

| - 岗 切 出 

”一 鞠 初次 和 最 后 切入 切 出 

”一 | 罚 切 入 切 出 延长 
: 切 民 四 

| 岗 点 分 布 

…@ 开始 点 

…@ 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 





… 旭 历史 





























Ly 



































[i 复 ] [队列 | [确定 ] [ 取消 ] 





b) 


5-—53 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 相 
对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 
“5.0” 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-54) 
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刀具 路 径 名 称 工序 7-- 加 工 C 面 的 圆 

















坐标 
0.238805 











刀 轴 





使 用 第 一 点 安全 高 度 

















-4.281326 95 22.001709 





0.0 





a) 


0.0 | 6 






































0.146535 -4.546075 8.148228 








妃 轴 
0.0 0.0 1.0 








b) 


图 。5-54 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主 轴 转 速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1500.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-55) 
10) 单 击 图 5-55 中 的 “计算 ”按钮 ， 力 具 路 径 如 图 5-56 所 示 。 











12000.0 
切削 进 给 率 


1500.0 
下 切 进 给 率 
图 1500.0 
掠 过 进 给 率 
3000.0 

















转 /分 钟 


毫米 /分 


毫米 /分 


毫米 /分 

















计算 | | 队列 EE 取消 


图 。5-55 


5.5.7 ”加 工 圆 角 





5-56 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “全 略 选 择 占 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
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一 “参数 偏 移 精 加 工 ” 如 图 5-57 所 示 。 













































需要 设 定 的 参数 如 下 : 








1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ”坐标 系 。 
2) 毛坯: 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 








PP 生 略 选择 器 
回 Q 
请 收藏 方 壤 针 洋 参考 线 精 加 工 | 
.天 3D 区 域 清除 立会 流 线 精 加 工 
之 曲线 加 工 立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 , 
特征 加 工 页 莓 优化 等 高 精 加 工 
车 精 和 n 工 立国 | 
咱 钻 孔 辫 量 参数 螺旋 精 加 工 = 
旧 钻 也 方法 立国 参考 线 精 加 工 
J 管 生 in 工 六 费 轮廓 精 加 工 
泪 叶 盘 立 铺 ”曲线 投影 精 加 工 | 
明 入 六 二 直线 投影 精 加 工 | 
名 我 的 策略 立 全 点 投影 精 加 工 | 
立 章 曲面 投影 精 加 工 ~ | 
« | TT | » | 
| 
| 


选择 “91.5 球 头 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-58) 


4) 参数 偏 移 精 加 工 : 设 定 开始 曲线 为 曲线 “1”, 结束 曲线 为 曲线 “2”， 偏 移 方 向 选择 “党 
着 ”， 喜 裁 方法 选择 “ 刀 尖 位 置 "， 设 定 公 产 “0.005” 切削 方向 “ 顺 铣 入 余 量 “0.0” 最 大 
行距 “0.03” (图 5-59) 












































































































P 参数 信 移 精 加 工 | © sn PP 参数 仿 移 精 加 工 | © ls 
加 刀具 路 径 名 称 “工序 8-- 加 工 贺 角 -- 例 上 刀具 路 径 名 称 “工序 8-- 加 工 贺 角 -- 例 
1” 工作 平面 求 半 刀 1” 工作 平面 参数 念 移 精 加 工 
本 和 开始 曲线 
加 刀具 二 4-D1.5R0.75-L30 ~| 囚 四 刀具 E 
加 机 床 = 对 机 床 图 上 ”加 加 由 
吴 剪裁 名 称 4-D1.5R0.75-L30 是 剪裁 
沼 毛 还 切削 几何 形体 党 毛坯 切削 结束 曲线 
已 加 参数 偏 移 精 加 工 EE 器 直 加 四 由 
页 自动 检查 南 自动 检查 
心 点 分 布 心 点 分 布 偏 移 方向 沿 着 
惧 刀 轴 候 刀 轴 Ee 
名 加 工 轴 控 制 二 名 加 工 轴 控 制 | 
由 : 兆 快 进 移动 - 由 : 浪 快 进 移动 力 缚 公差 |0.0 
由 避 切入 切 出 和 连接 由 :| 凡 切 入 切 出 和 连接 加 最 大 偏 移 
轴 开始 点 加 开始 点 有 
| 结束 点 8 结束 点 
掉 击 进 给 和 转速 自 击 进 给 和 转速 公差 切 剖 方向 
是 历史 地 是 历史 Ts I 
日 便 敌 和 描述 直径 日 便 敌 和 描述 
名 用 户 定义 设置 刀具 状态 到 用 户 定义 设置 余 量 
有 效 
刀具 编号 
| 槽 数 1 
| | 计算 夹 持 轮廓 
[计算 ] | 队列 ] | 确定 | [ 取消 ] [计算 ] [ 队列 ] [ 确定 ] [取消 ] 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-60) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 
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设 定 为 (0.0，0.0，1.0)， 
(图 5-61) 


第 
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5 章 





已 参数 偏 移 精 加 工 


司 国 





刀具 路 径 名 称 工序 8-- 加 工 圆 角 -- 例 





-工作 平面 
























































[和 | [ 队列 ] LR 定 ] | 取消 





5-60 

















类 型 平面 





是 快 进 移 芭 
”于 移 动 和 间隙 
由 区 切入 切 出 和 连接 





工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平 面 攻 


1.0 加 


快 进 高 度 22.0 
正切 高 度 17.0 
使 用 极 坐 标 连接 | | 

















L 
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自 .… 测 县 ” 毛 坏 和 模型 


快 进 间隙 10.0 


下 切 间 障 ”5.0 


显示 快 进 曲 面 











显示 下 切 曲 面 








Lit 算 | [Ma ] | 确定 ] | 取消 | 





设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 隐 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ?”， 切 出 “无 ” 第 一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ”， 
重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 凡 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-62) 








刀具 路 径 名 称 工序 8-- 加 工 圆 角 -- 例 





-工作 平面 





























人 








重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 00 
允许 移动 开始 点 团 

刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 团 
角度 分 界 值 90.0 











过 切 检查 久 ] 





[Ht 算 ] | Mu | [确定 ] [ 取消 ] 





a) 


图 











-工作 平面 




















| | 晶 轩 切入 切 出 和 连接 
”| 加 初次 和 最 后 切入 切 出 























[计算 |] 队列 -了 ] [确定 | [取消 





b) 


5-62 
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8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 相 
对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 
“5.0” 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-63) 











Pear 


四 日 刀具 路 径 名 称 “工序 8-- 加 工 园 角 -- 例 








-2. 工作 平面 





-和 外 所 未 
二 使 用 第 一 点 安全 高 度 

“先入 相对 下 切 区 
- 影 毛坯 切削 言 芭 移动 器 ~“… 赣 毛坯 切削 

由 图 参数 偏 移 精 加 工 由 图 参数 偏 移 精 加 工 
LS 点 分 布 obi LS 点 分 布 

- 芒 刀 轴 | | -区 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 | | -名 加 工 轴 控 制 

由 河 快 进 移动 由 - 河 快 进 移动 

由 申 加 切入 切 出 和 连接 沿 … 由 py 切入 切 出 和 连接 









































坐标 
-14.170058 22.0 0.563929 -6.449889 12.65917 




















0.0 1.0 



































队列 |] | 确定 | [ 取消 
a) b) 
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9) 进 给 和 转速 : 设 定 主 轴 转 速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1500.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-64) 
10) 单 击 图 5-64 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-65 所 示 。 





2 刀 且 路 径 名 称 工序 8-- 加 工 辕 角 -- 例 
rl ” 工作 平面 | 





主轴 转速 
图 | 12000.0 ”和 转 /分 钟 
切削 进 给 率 
图 1500.0 “毫米 /分 
下 切 进 给 率 
此 | 1500.0 ”之 米 /分 

















[计算 ] [队列 | [确定 | [ 取消 | 








图 。5-64 5-65 
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无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 


弹出 “策略 选择 器” 表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 























区 6 一 2 66 J 又 9 a 
步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 
一 “参考 线 精 加 工 ” 如 图 $-66 所 示 。 
| P 策略 选择 器 _ 
Q 
会 收藏 立 图 清 角 精 加 工 Ni 
所 3D 区 域 清除 立功 针 笔 清 角 精 加 工 
这 曲线 加 工 辫 虹 笔 式 清 角 精 加 工 
[ 特征 加 工 立 仍 盘 轮 廓 精 加 工 L 
| | 二 精工 说 彰 镶嵌 参考 线 精 加 工 
中 图 钻 孔 廊 会 流 线 精 加 工 
| | 辆 钻 也 方法 辫 留 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
| 2 管道 加 工 育才 优化 等 高 精 加 工 
涛 叶 盘 六 图 参数 偏 移 精 加 工 
昌 入 辫 量 参数 螺旋 精 加 工 
9 车削 t |】 参考 线 精 加 工 
Wy 辫 钨 轮廓 精 加 工 
rE 六 人 鲍 曲线 投影 精 加 工 = 
4 | eT » 


























需要 设 定 的 参数 如 下 : 


1) 工作 平面 : 选择 “C 


2) 毛 坏 : 
3) 刀具 


面 ”坐标 系 。 
选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
: 选择 “J6 芯 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-67) 


























~ [1-D6-L30 


名 称 1-D6-L30 





几何 形体 


30.0 
ES 


由 由 网 切入 切 出 和 连接 
点 


加 结 吉 

由 而 进 给 和 转速 
旦 历史 
日 便 等 和 描述 
名 用 户 定义 设置 


入 





























[计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 
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Ex | 
















4) 参考 线 精 加 工 : 选择 参 


考 线 [44 e: 


设 定 公差 “0.005” 加 工 顺序 “参考 线 ”、 


底部 位 置 选择 “驱动 曲线 ”，i 
余 量 “0.0” 最 大 下 切 步 


改定 轴 问 偏 移 “0.0”， 


“0.05 在 “多 重 切 削 32 


MS 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编 程 应 用 实例 


选项 中 模式 选择 “同上 偏 移 ”， 排 序 方式 选择 “ 层 ”， 设 定 上 限 “12.0” 最 大 下 切 步 距 “0.05”。 
(图 5-68) 
































使 用 刀具 路 径 


四 了 加 四 四 














。 -于 多 重 切 削 下 限 

，“ 南 自动 检查 底部 位 置 ”驱动 曲线 
-SS 点 分 布 一 一 一 | s 
- 护 刀 轴 出 向 偏 移 0. : 回 上 限 
-© 加 工 轴 控 制 : 二 12.0 
由 . 河 快 进 移动 县 




















最 大 下 切 步 距 


0.05 






























































计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 
a) b) 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-69) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “A 耐 ”， 法 线 设 定 为 (0.0， 
0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 5-70) 




















类 型 平面 


工作 平面 |A 面 可 

















1.0 图 
刁 降 快 进 高 度 22.0 

由 -切切 入 切 出 和 连接 本 下 切 高 度 17.0 

-全 开始 点 由 使 用 极 坐 标 连接 记 ] 
人 历史 区 自 .. 测量 ”毛坯 和 模型 > 
“日 便 等 和 描述 - 过 加 快 进 间 障 10.0 

名 用 户 定义 设置 | 下 切 则 阶 50 



























































显示 快 进 曲面 加 
显示 下 切 曲面 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 直 ”， 切 出 “ 直 ”， 第 一 连接 “ 近 过 ”， 第 二 连接 “ 近 过 ”， 量 
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登 距离 〈 刀 具 直 径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 多 许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ” 


角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-71) 














国 [ 


.工作 平面 











切入 切 出 和 连接 摘要 





Be | 
切 出 直 - 嘱 毛坯 切 前 
第 一 连接 掠 过 he 


第 二 连接 掠 过 














-il> | lioo 

















重要 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 T i E "|"”| 
允许 移动 开始 点 | | 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 | 


角度 分 界 值 90.0 一 - 团 切 入 切 出 延长 
-加 连接 


















































EN 


过 切 检查 区 | 














[计算 ] [ 队列 ] [ 确定 ] | 取消 | 














刀具 路 径 名 称 工序 9-- 切 断 -- 例 








和 























-]B-] foo 











9 河 快 进 移动 
3 切切 入 切 出 和 连接 








~| > ”| 



























































CG 看 ] [| [证 | [BR : 
c) d) 
图 。5-71 








8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ”人 设 定 进 刀 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 “S.0?”， 


沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-72) 


115 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 






































-学 毛 环 切削 
国 参考 线 精 加 工 


SS 点 分 布 

-其 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
村 快 进 移动 

| 则 切入 切 出 和 连接 
-本 区 
“硬结 束 点 

而 进 给 和 转速 
… 避 历史 

… 上 日 便 敌 和 摘 述 

一 访 用 户 定义 设置 


























坐标 坐标 
15.498816 -29.646133 16.995411 -15.501145 -29.646133 5.50001 




















0.0 























[Ht 复 ] [Mz ] [确定 | [取消 ] En [和] [Ml ] [确定 | [取消 ] 
a) b) 
图 5-72 
9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1500.0mnymin、 下 切 进 给 率 
1500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 5-73) 
10) 单 击 狗 5-73 中 的 “计算 ”按钮 ， 思 其 路 径 如 图 5-74 所 示 。 








主轴 转速 
12000.0 ” 转 /分 钟 
切削 进 给 率 

图 1500.0 毫米 /分 
由 河 快 进 移动 下 切 进 给 率 

由 -区 切入 切 出 和 连接 1500.0 毫米 /分 
-大 开始 点 








二 

















[计算 | [队列 | (确定 | | 取消 
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5.5.9 ”环形 档 及 中 间 圆 孔 的 加 工 


步骤 : 蛙 击 “主页 ”一 “刀具 路 人 笃 ” 图 标 ， 弹 出 “ 末 略 选择 右 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
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除 ” 一 “模型 区 域 清 除 ” 如 图 5-75 所 示 。 
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户 策略 选择 器 


Q 














立时 拐角 区 域 清除 
和 模型 区 域 清除 
立信 模型 轮廓 

育 人 总 模型 残留 区 域 清除 
立意 模型 残留 轮廓 
立 上 是 插 铣 

立 章 等 高 切面 区 域 清除 
立 赣 等 高 切面 轮廓 

















需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “ 疹 面 ” 坐标 系 。 
2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 


选择 “G3 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-76) 
4) 模型 区 域 清 除 : 样式 选择 “ 偏 移 所 有 ” 切削 方 回 选择 “任意 六 





余 量 “0.0” 行距 “1.0” 下 切 步 距 “0.06”， 义 选 “ 恒 定 下 切 步 距 ”。( 图 5-77) 


设 定 公 差 “0.002”、 





| PP 模型 区 域 清除 


| © me 








口令 模型 区 域 清除 
人 偏 移 
~ 台阶 切削 
息 壁 精 加 工 
二 不 安全 段 删 除 
会 平坦 面 加 工 


由 河 快 进 移动 
由 加 切入 切 出 和 连接 
全] 开始 点 











名 称 3-D3-L30 


几何 形体 
30.0 
于 到 


3.0 


中 











本 直径 
刀具 状态 

















I! 








| 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 


$1 > 3-D3-L30 ~| 内 


刀具 编号 
槽 数 1 














计算 夹 持 轮廓 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-78) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 


为 (0.0，0.0，1.0)， 












































[计算 | [ 队列 | | 确定 | [ 取消 | 











P 模型 区 域 清除 e000 a. ep [2 sn 
刀具 路 径 名 称 工序 10-- 环 形 村 及 中 间 贺 孔 加 工 
偏 移 所 有 ~ 
台阶 切削 
起 侠 情 加 工 切 浊 方向 
昌 不 安全 段 删除 -| En 
人 平坦 面 加 工 在 在 任意 
令 顺序 0.002 
了 进 刀 - 
页 自动 检查 A 
间 刀 且 补偿 
心 点 分 布 归 
名 加 工 轴 控制 
下 沼 快 进 移动 - 
人 下 切 步 距 
i 自动 - 0.06 
财 恒定 下 切 步 距 
口 残 留 加 工 
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设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 隐 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 5-79 ) 
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安全 区 域 





类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 


1.0 


有 快 进 高 度 100 
由 1 如 切入 切 出 和 连接 

| 下 轨 高 度 5.0 
使 用 极 坐 标 连 接 [ | 














自 .测量 ”毛坯 和 模型 
快 进 间隙 10.0 
下 切 间隙 “5.0 



































| 计算 | 


显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲 面 
[计算 ] [ 队列 ] [ 确定 | [ 取消 a 


S-79 


S-78 
7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 向 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 掠 过 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ” 
重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0” 勾 选 ee ”及 “ 刀 ER 上 


角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-80) 





















































由 . 令 模 型 区 域 清除 
三 “ 哑 刀具 补 侍 
TS 点 分 布 
-“ 臣 刀 轴 
“加 加 工 轴 控制 
FE 由 河 快 进 移动 
三 i 
重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 自 园 切入 切 册 和 连接 
允许 移动 开始 点 区 | 四 切入 
| 一 著 切 出 
”一 园 初次 和 最 后 切入 切 出 th 人 “项 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 匣 切 入 切 出 延长 鱼 度 分 界 值 90.0 




















过 














































































































a) b) 


图 。5-80 
8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 ” 勾 选 “相对 下 切 ” 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”， 自 毛坯 测量 ， 退 


刀 上 距离 “5$.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-81) 


178 








申 - 仿 模型 区 域 清除 
cs 点 分 布 

… 惧 刀 轴 

-加 加 工 轴 控 制 

河 快 进 移动 

由 区 切入 切 出 和 连接 


-国王 
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刀具 路 径 名 称 ”工序 10-- 环 形 槽 及 中 间 圆 也 加 工 








-是 蔓 裁 

由 仿 模型 区 域 清除 
PS 点 分 布 

-其 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 

由 | 罚 切 入 切 出 和 连接 


SB 

















“三 结束 点 

由 -向 进 给 和 转速 
“年 历史 

“日 便 敌 和 描述 
一 名 用 户 定义 设置 


坐标 
-0.087109 


坐标 


6.28167 0.472901 0.232228 2.202 














刀 轴 
0.0 








刀 轴 
0.0 


























[it 算 ] [BA 列 ] [确证] [ 取消 ] [计算 ] | 队列 ] | 确定 ] | 取消 
a) b) 
5-81 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1500.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-82) 
10) 单 击 图 5-82 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-83 所 示 。 


户 模型 区 域 清除 Ce . 





Ps 


33 全 刀具 路 径 名 称 ， 工 序 10-- 环 形 本 及 中 间 圆 孔 加 工 





2 工作 平面 
- 国 毛 还 

-四 刀具 

“和 入 主轴 转速 

由 念 模型 区 域 清除 

切削 进 给 率 

国 1500.0 ”毫米 /分 
-加 加 工 轴 控 制 加 


河 快 进 移动 下 切 进 给 率 

由 -区 切入 切 出 和 连接 1500.0 “毫米 /分 
-加 开始 点 掠 过 进 给 率 

F Ed 结束 点 annnn Bee 
进入 和 转 3000.0 ”毫米 /分 
”一 而 切入 切 出 进 给 率 
- 生 历史 

“日 便 符 和 描述 

… 即 用 户 定义 设置 


-SS 点 分 布 
: -有 刀 轴 








冷却 
标准 














计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 











冬 | 


S-82 S-83 


5.5.10 “环形 孔 铣 前 


步骤， 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ”图 标 一 弹出 “策略 选择 器 ”表格 一 “ 精 加 工 ” 一 “等 
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高 精 加 工 ”， 如 图 5-84 所 示 。 






































PP 策略 选择 器 LE 
回 Q ] 
语 收藏 立 鲁 ”3D 偏 移 精 加 工 “^ we 
4 由 3D 区域 清除 | 等 高 精 加 工 
起 曲线 加 工 六 图 清 角 精 加 工 EL 
特征 加 工 立时 多 笔 清 角 精 加 工 了 
且 精 hn 工 玄 电 笔 式 清 角 精 h0 工 

用 钻 孔 辫 < 盘 轮 廓 精 加 工 一 SS 
闻 外 了 方法 廊 六 甸 府 参考 线 精 加 工 SS 
2 管道 加 工 立会 流 线 精 加 工 
北 nj 生 六 外 偏 移 平坦 面 精 加 工 
由 入 广 堵 优化 等 高 精 加 工 
es 六 图 参数 偏 移 精 加 工 
rg 广 量 参数 螺旋 精 加 工 

六 图 参考 线 精 加 工 -> 

4 | Hl | } 

| 确定 || 取消 | 

















5—84 


需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “端面 ”坐标 系 。 
2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
| 选择 “ 岂 立 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-85) 
等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “ 层 ”, 设 定 其 它 毛坯 “0.1”, 勾 选 “螺旋 ” 设 定 公 差 “0.005”、 
ee “ 顺 铣 和 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.03”。( 图 5-86) 










































































P 等 高 精 加 工 [Le es P 等 高 精 加 工 | 
此 刀具 路 径 名 称 “工序 11-- 环 形 孔 铣削 --- 例 阴 刀具 路 径 名 称 “工序 11-- 环 形 孔 铣削 --- 例 
二 工作 平面 端 铣 刀 jz 工作 平面 等 高 精力 
蚀 所 还 全 毛 未 
U 让 ~ [6-D2-L30 -| 加 四 刀具 排序 方式 其 它 毛 坏 
喇 机 床 加 机床 层 
是 剪裁 名 称 6-D2-L30 吧 剪裁 
六 毛坯 切削 几何 形体 六 毛坯 切削 多 | 螺旋 后] 倒 扣 
日 量 等 高 精 加 工 Ej 等 高 精 加 工 
蝇 不 安全 段 删除 二 不 安全 段 删除 站 加 工 到 平坦 区 域 
页 自动 检查 吊 自动 检查 FF 坦 面 公差 005 | 
- 心 点 分 布 长 座 心 点 分 布 
埠 刀 轴 -所 刀 轴 
色 加 工 轴 控 制 30.0 -名 加 工 轴 控 制 公差 切削 方向 
由 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 Net 顺 钳 
由 | 则 切入 切 出 和 连接 Le 由 咒 切入 切 册 和 连接 有 
辕 开始 点 久 开始 点 
硬结 束 点 昼 结束 点 图 oo 日 00 四 
由 看 进 给 和 转速 2 由 而 进 给 和 转速 
习 历史 直径 妃 历史 下 切 步 距 
习 便 等 和 描述 刀具 状态 强 便 等 和 描述 最 小 下 切 步 距 0.03 
名 用 户 定义 设置 名 用 户 定义 设置 用 殖 贸 高度 计算 
HE B |5.0 
刀具 编号 本 
| 槽 数 1 SS 
| 、 SS 
| | | 计算 夫 持 轮廓 口 全 > 
| 计算 -| | 队列 | [确定 | | 取消 | [计算 | [ 队列 | | 确定 | | 取消 | 


























S-85 S-86 
5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-87) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 >， 法 线 
设 定 为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 辽 “10.0” 下 切 间 附 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
(图 5-88) 


180 





第 5 章 


无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 











由 -区 切入 切 出 和 连接 
- 厅 有 HM 点 
- 厅 结束 点 
由 剖 进 给 和 转速 
旦 历史 
“日 便 敌 和 描述 
一 到 用 户 定义 设置 

















EE 刀具 路 径 名 称 “工序 11-- 环 形 孔 铣削 --- 例 





-2 工作 平面 
- 自 才 未 


”i%… 辐 自动 检查 
-点 分 布 

-“ 牙 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 
-3 加 
”了 移动 和 间隙 
由 | 则 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 

由 .而 进 给 和 转速 

… 辐 历史 

… 日 便 敌 和 描述 


安全 区 域 





类 型 平面 
工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 








1.0 


快 进 高 度 10.0 
下 切 高 度 53.0 
使 用 极 坐 标 连接 


自 .… 测 量 ”毛坯 和 模型 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 








-局 用 户 定义 设置 























和 [ET 


! 
显示 快 进 曲 面 


是 一 显示 下 切 曲面 
[HH 息 ] [Ml | [确定 | 上 取消 
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[计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 

















S-87 

7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 问 ” 切 出 “无 >， 第 一 连接 “ 掠 过 ” 第 二 连接 “ 斥 过 ”， 

重 登 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0” 义 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-89) 


























































































P 等 高 社 加 工 | © 2 
EE 刀具 路 径 名 称 工序 11-- 环 形 孔 钳 剖 --- 例 
人 入 同和 俐 ] 和 1 妈 |。 工作 平面 [ 
切入 切 出 和 连接 摘要 -和 外 毛 还 
加 机 床 切入 和 斜 向 
是 劳 裁 
六 所 未 切削 切 出 无 
口 便 等 高 情 加 工 第 一 连接 掠 辽 
- 蝇 不 安全 段 删除 
井 自动 检查 第 二 连接 掠 过 
心 点 分 布 = 
世 刀 贡 由 
i 重量 距 高 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 区 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 团 于 
白骨 切入 切 出 和 连接 
| Va -加 切 册 
-加 初 和 最 后 切入 切 由 一 “| 凡 初 次 和 最 后 切入 切 出 
“于 切入 切 出 延长 婴 切入 切 出 延长 
| 连接 
， 轴 点 分 布 
有 -加 有 点 
pb 
过 切 检查 区 























[Hi 算 ] [Ml | [确证] [取消 |] 

















[Hi 蔓 ] [Ml |] [确证 |] [取消 ] 











a) b) 
S-89 


扩 : 开始 氮 选择 “第 一 点 ”， 结 束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 勾 选 “ 相 对 下 切 ” 


8) 开始 点 和 结 
“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距离 “S.0” 


沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-90) 
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站 ” 工作 平面 











-是 竟 裁 

“六 毛坯 切削 

日 鲁 等 高 精 加 工 
-二 不 安全 段 删 除 
”… 井 自 动 检查 
“其 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 

昌河 快 进 移动 

| 则 切入 切 出 和 连接 
























































4 标 Lg va 4 祭 
3.295758 -9.336697 5.270064 -3.468608 -9.252563 2.006369 














刀 轴 刀 轴 
0.0 























a) b) 
5-90 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1500.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1500.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-91) 
10) 单 击 图 5-91 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-92 所 示 。 








主轴 转速 
12000.0 ” 转 /分 钟 
切削 进 给 率 
1500.0 “毫米 /分 
下 切 进 给 率 
1500.0 毫米 /分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 毫米 /分 
































5-91 | 5=92 


5.5.11 加 工 1.8mm 孔 
步骤， 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 钻 孔 ” 一 


182 


第 5 章 
无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 


“和 钻 孔 ”如 图 5-93 所 示 。 


户 策略 选择 器 


国 由 Q 


会 收藏 立山 间断 切削 
.3D 区 域 清除 立山 尔 孔 
这 曲线 加 工 立 曲 深 钻 
特征 加 工 











廊 昌 精 镑 


立 曲 螺旋 

立 曲 轮廓 

立 曲 匀 孔 

立 曲 刚性 攻 螺 纹 
立 曲 单 次 叹 孔 
立山 螺纹 铣 
































S-93 


需要 设 定 的 参数 如 下 : 


1) 扎 : 特征 设置 选择 特征 “17”， 目 模型 创建 ， 设 定 公关 “0.1”， 人 勾 选 “创建 复合 孔 ”。 


2) 工作 平面 : 选择 “端面 ”坐标 系 。 

3) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

4) 刀具 : 选择 “91.8 钻头 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-94) 

| P 外 了 1 | © ls 


刀具 路 径 名 称 1.8 孔 

















国 毛 环 se [8 钻头 -| 加 


习 机床 名 称 1.8 钻 头 
日 蜗 钻 孔 几何 形体 





- 伪 顺序 29.4803E 


“… 惧 刀 轴 
人 @ 加 工 轴 控制 锥 角 
由 村 快 进 移动 
由 风 切入 切 出 和 连接 60.0 
全 开始 点 
-全 结束 点 “ 
由 - 庙 进 给 和 转速 直径 
- 瑟 历史 刀具 状态 
“日 便 等 和 描述 六 
名 用 户 定义 设置 














刀具 编号 


| | | i 


| 计算 | | 队列 | [确定 | | 取消 | 
































5—94 


5) 钻 筷 : 选择 循环 类 型 “ 深 销 ” 定义 项 部 “了 筷 顶 部 ”操作 “ 通 和 孔 ” 设 定 间 际 “0.2”、 
吸 孔 深度 “0.2” 开始 “1.0” 停留 时 间 “0.0” 公 兰 “0.05” 余 量 “0.0”， 勾 选 “ 销 孔 循 环 


和 输出”。 在 “ 退 刀 ”了 于 选项 中 设 定 退 刀 方式 为 “全 ”， 勾 选 “ 快 进退 刀 ”。《〈 图 5-95) 
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re 


深度 
5.97386 
























































[计算 ] [队列 ] [确定 | [取消 


a) b) 
5-95 


6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-96) 

7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 >， 法 线 
设 定 为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 辽 “10.0” 下 切 间 陀 “5.0” 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
(图 5-97) 


























类 型 平面 











工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 











由 | 出 切入 切 出 和 连接 
由 而 进 给 和 转速 

… 征 历史 

六 用 户 定义 设置 
































快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 






























































显示 快 进 曲 面 所 
显示 下 切 曲 面 
计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 队列 | | 确定 | [ 取消 








图 5-96 图 。5-97 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “安全 高 度 ” 第 二 连接 “安全 


高 度 ” 重 登 距离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 
切入 切 出 ”， 和 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-98) 





184 


第 5 章 
无 人 机 新 头 的 四 轴 加 工 










































































































P 外 也 | 9 sn P 钻 孔 

由 IE 目 刀具 路 径 名 称 1.8 孔 阴 刀具 路 径 名 称 1.8 孔 

也 孔 切入 t 二 孔 连接 

1 工作 平面 1 工作 平面 

鲁 毛 环 - 国 毛 还 

四 刀具 切入 无 -四 刀具 

习 机 床 加 机 床 
日 山 钻 孔 Er 由 而 钻 孔 

其 刀 办 第 一 连接 安全 高 度 2 

名 加 工 轴 控 制 “名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 第 二 连接 安全 高 度 由 河 快 进 移动 距离 了 几 E  10.0 

力 出 和 连接 所 区 切入 切 出 和 连接 = 

”一 四 初次 和 最 后 切入 切 出 ”一 轩 初 次 和 最 后 切入 切 出 
[1 i 
“加 切入 切 册 延 00 -加 切 入 切 出 延长 
人 允许 移动 开始 点 区 也 安全 高 度 
”一 四 点 分 布 于 点 分 布 
Pp 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 区 Is 
-全 结束 点 鱼 度 分 界 值 90.0 -全 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 由 看 进 给 和 转速 
- 旦 历史 -是 历史 sk -Ee 

日 便 敌 和 描述 “日 便 敌 和 描述 二 

名 用 户 定义 设置 到 用 户 定义 设置 

默认 
安全 高 度 ~ 
过 切 检查 团 过 切 检查 团 
I 
Lit 复 ] [Ml ] | 确定 | | 取消 | [Ht 算 ] | 队列 ] | 确定 ] [ 取消 | 
































a) b) 
S-98 


9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 ”， 结束 点 选择 “最 后 一 点 ”。 义 选 “ 蛙 独 进 思 ” 
与 “单独 退 刀 ”， 设 定 进 刀 距离 “5$.0” 退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-99) 
















PP 钻 孔 












刀具 路 径 名 称 1.8 孔 








| 图 加 刀具 路 径 名 称 1.8 孔 





使 用 最 后 一 点 v 














申 蜗 钻 孔 









































: & 用 户 定义 设置 中 高 lo2 | 


坐标 
0.001165 -9.899981 15.0 


坐标 
0.001165 9.699981 15.0 

















刀 轴 
0.0 0.0 1.0 





刀 轴 
0.0 























ET [得] [Ml | [确定 | [取消 











a) b) 
S-99 
10) 进 给 和 转速 ， 设 定 主轴 转速 2000.0min、 切 削 进 给 率 30.0mmymin、 下 切 进 给 率 


30.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 5-100) 
11) 单 击 图 5-100 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 5-101 所 示 。 
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图 5-100 图 5S-101 


5.5.12 ”侧面 槽 的 铣削 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 
一 “等 高 精 加 工 ”， 如 图 5-102 所 示 。 














需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “前 端 ” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “G6 并 钳 力 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 5-103) 

4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 "” 设 定 其 它 毛 坏 “0.3” 公差 “0.005” 切削 方 问 
“任意 ”、 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.03”。( 图 5-104) 
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在 = 加 
名 称 1-D6-L30 = 
-党 毛 环 切削 几何 形体 -党 毛坯 切削 


三 等 高 精 加 工 号 | 等 高 精 加 工 
| | s i 平坦 面 公差 [0.05 | 
| 开 30.0 | | 切削 方向 


用 残留 高 度 计算 
最 大 下 切 步 上 [5.0 


























































































































残留 高 度 |0.1 














[计算 | [队列 | [确定 | | 取消 | 








5—103 S-104 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 5-105) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ”工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 >”， 法 线 
设 定 为 0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
(图 5-106) 














刀具 路 径 名 称 ”工序 6-- 加 工 C 面 的 槽 














类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 4 














1.0 图 


快 进 高 度 22.0 
下 切 高 度 17.0 
使 用 极 坐 标 连接 | | 














自 .… 测 量 ”毛坯 和 模型 芭 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 





















































t 显示 快 进 曲面 [ 
显示 下 切 曲 面 | 
[计算 | [ 队列 ] | 确定 ] | 取消 | [队列 | [ 确定 ] | 取消 ] 


S$-105 5-106 



































7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “曲面 上 ”第 二 连接 “ 扩 过 ”， 
重 县 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0” 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 5-107) 
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日 刀具 路 径 名 称 “工序 6-- 加 工 C 面 的 模 上 肯 刀具 路 径 名 称 “工序 6-- 加 工 C 面 的 模 








jz 工作 平面 切入 切中 和 和 1 车 接 t ]” 工作 平面 人 | (EEE 
-外 所 未 -项 毛 未 

四 刀具 -四 刀具 

“加 机 床 -加 机床 

-… 荔 我 - 昌 草 坊 

-六 毛坯 切削 “… 滥 毛坯 切削 
由 等 高 精 加 工 由 便 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 心 点 分 布 





-其 刀 轴 和 S -其 刀 铀 
-名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 


ou 
”加 切入 


“加 加 工 轴 控 制 
重 双 距离 (刀具 由 汀 快 进 移动 
人 00 日 加 切入 切 出 和 连接 
允许 移动 开始 点 
! 则 切 出 
上 
| 初次 和 最 后 切入 切 出 刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 
J 列 切入 切 出 延长 角度 分 界 值 90.0 




















苞 初次 和 最 后 切入 切 出 
苞 切入 切 出 延长 
-JE 
| :四 点 分 布 
-而 开始 点 
…@@ 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
-加 历史 















































过 切 检查 外 | 




















[it 复 ] | 队列 ] [确定 ] [ 取消 | [Ht 算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 ] 








a) b) 
S-107 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “$.0”， 洛 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 5-108) 

















使 用 第 一 点 安全 高 度 MG 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 
相对 下 切 以 
直接 移动 





六 毛坯 切削 ~… 毛 环 切削 直接 移动 





188 


由 便 等 高 情 加 工 

-区 刀 轴 

一 加 加 工 轴 控制 

由 - 河 快 进 移动 

由 ! 开 人 
区 
全 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 
县 历史 
日 便签 和 描述 

… 名 用 户 定义 设置 











9) 进 给 和 转速 : 
1500.0mm/min、 拯 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。 


蔡 代 刀 轴 











a) 


由 史 等 高 精 加 工 

TS 点 分 布 

“… 惧 刀 轴 

加 加 工 轴 控制 

由 柯 快 进 移动 

申 I 如 切入 切 出 和 连接 
和 














5—108 


10) 单 击 图 5-109 中 的 “计算 ”按钮 ， 














坐标 
-3.890646 


刀 轴 
0.0 











[it 算 ] [队列 ] [ 确定 ] | 取消 ] 


b ) 


蔡 代 刀 轴 


22.0 


设 定 主轴 转速 12000.0min、 切 削 进 给 率 1500.0mm/min、 下 切 进 给 率 
(图 5-109) 
具 路 径 如 图 5-110 所 示 。 
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12000.0 ” 转 /分 钟 


切削 进 给 率 
1500.0 ”毫米 /分 


下 切 进 给 率 
轩 1500.0 ” 襄 米 分 








毫米 /分 


























EI 
S-109 5-110 


5.6 ”NC 程序 仿真 及 后 处 理 


5.6.1 NC 程序 仿真 


以 “ 粗 加 工 (A 面 )” 刀 其 路 径 为 例 : 

1) 打开 主 界面 的 “仿真 ”标签 ， 单 击 开 关 使 之 处 于 打开 状态 。 

2) 在 “条 目 ” 下 拉 菜 单 中 单 击 选择 要 进行 仿真 的 刀具 路 径 。 

3) 单 击 “ 运 行 ”按钮 来 得 看 仿真 。 在 “仿真 控制 ” 栏 中 可 对 仿真 过 程 进 行 暂 俘 、 回 退 等 


操作 。 





CE Fomtihgll nimabs 2 [可 本 十 于 加 “* 2016m 克 eI ] 
| 久 社 古语 加 福 古 户 ImF 请 到  。 属 二 球台 吉 哇 。 坊 辣 | 村 理 症 于 绰 


生日 | 工 呈 2- eR 下 二 » bl 壤 制 谭 认 号 让 别 me , 
S Nid ke 1? = = 7 有 ® O 4 多 : 2 Et 
压 可 咯 快 WIN ~ [ws 


[Es | Li wfaI 至 示 


中 

而。 二 而 9-1.5R0.m9-130 
由 重 贺 5- 

由 重 因 5-5a-L30 

和 于 顺 1.S 汪 

由。 晶 轩 了 -Ulf 2 
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5.6.2 ”NC 程序 后 处 理 


1) 在 资源 管理 右 中 右 击 要 产生 NC 程序 的 刃具 路 径 名 称 ， 选 择 “ 创 建 独立 的 NC 程序 ”。 

2) 在 资源 管理 右 中 “NC 程序 ”标签 下 找到 与 刀具 路 径 同 名 的 NC 程序 ， 右 击 程 序 名 ， 
在 采 蛙 中 选择 “编辑 已 选 ”， 弹出 “编辑 已 选 NC 程序 ”表格 ， 如 图 5-112 所 示 。 

3) 在 输出 文件 名 后 键入 文件 后 级 ， 例 如 键入 “.nc”， 输 出 的 程序 文件 后 级 名 即 为 “.nc”。 

4) 选择 机 床 选 项 文件 ， 单 击 相 应 的 机 床 后 处 理 文件 。 

5) 输出 工作 平面 选择 相应 的 后 处 理工 作 平面 ， 单 击 “ 应 用 ”及 “接受 ” 投 钮 。 
PP 编辑 已 选 NC 程 序 LE 


输出 “| 刀具 路 径 | 刀具 | 检查 | 














这 将 改变 所 有 已 选 的 NC 程 序 


输出 文件 夹 C:\Users\AdministratomDesktop 镶 
输出 文件 {ncprogramj.nc 





机 床 选 项 文件 C:\Autodesk\Autodesk PowerMill 后 处 理 \ 小 机 床 四 









































机 床 | -| 模型 位 置 -| 
输出 工作 平面 |A 面 -| 零件 名 工序 2-- 粗 加 工人 A 面 
刀 位 点 刀 尖 
自动 刀具 对 齐 开 v 连接 移动 同时 
[EE [| | | 
5-112 


5.6.3 ”生成 G 代码 


在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “NC 程序 ”标签 下 要 生成 G 代码 的 程序 文件 ， 


在 菜单 中 选择 “ 写 入 ” 弹出 “信息 ”对 话 框 。 后 处 理 完 成 后 信息 如 图 5-113 所 示 ， 并 可 以 在 
相应 路 径 找到 生成 的 NC 文件 〈G 代码 )。 


| P 信息 [9 2s 














* NUMBER OF CHARACTERS 355830 
炎 


帘 灾 灾 帘 宽容 容 灾 兴 容 帘 帘 帘 突 容光 帘 识 灾 容 灾 灾 帘 宽 浴 袖 灾 灾 认识 帘 窜 帘 灾 容光 识 浴 灾 灾 炊 
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5.7 经 验 点 评 及 重点 策略 说 明 


本 章 介 绍 了 模型 区 域 清除 、 等 局 精 加 工 、 模 型 轮廓 、 旋 转 精 加 工 、 参 数 俩 移 精 加 工 、 优 
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化 等 高 精 加 工 、 钻 孔 等 操作 ， 此 零件 是 典型 的 四 轴 加 工 零件 ， 旋 转 精 加 工 策 略 在 四 轴 加 工 里 
是 较为 常用 的 。 其 创建 和 编辑 步骤 如 下 : 

旋转 精 加 工 是 为 装 夹 在 第 四 可 编程 旋转 轴 上 加 工 零件 的 加 工 方法 而 设计 的 编程 策略 。 铣 
削 过 程 中 ， 部 件 经 X 轴 旋 转 而 刀具 进行 同步 的 三 轴 运 动 ， 利 用 于 铣削 回转 体 零件 。 

在 PowerMill 2018 主 界面 功能 图 标 区 “刀具 路 径 ” 选项 卡 下 选择 “刀具 路 径 ” 打开 “ 策 
略 选择 器 ”表格 ， 选 择 “ 精 加 工 ” 选 项 卡 ， 在 该 选项 卡 内 选择 “旋转 精 加 工 ” 然后 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 即 可 打开 “旋转 精 加 工 ” 表 格 。 

旋转 精 加 工 参 数 的 功能 及 应 用 如 下 : 

1) X 限界 : X 限界 用 于 定义 精 加 工 路 径 沿 旋转 轴 X 轴 的 加 工 距 离 ， 可 由 操作 者 手动 输 
入 ， 或 单 击 右 侧 的 鸥 按钮 来 定义 X 轴 限 界 为 毛坯 限界 。 

2) 参考 线 : 用 于 指定 旋转 铣削 的 加 工 方法 ， 样 式 可 选择 圆 形 、 直 线 或 螺旋 ; Y 轴 偏 移 用 
于 定义 避免 使 用 刀具 中 心切 前 的 偏 移 距离 。 

3) 角度 限界 : 表格 的 角度 限界 部 分 仅 在 使 用 圆 形 和 直线 铣削 方式 时 有 有效。 角度 限界 通过 
开始 角 和 结束 角 来 定义 ， 以 沿 正 X 轴 查 看 时 的 逆 时 针 方 同 测 量 ， 加 工区 域 在 开始 角 和 结束 角 
之 间 。 另 外 ， 单 击 品 按钮 来 进行 360” 全 范围 刀具 路 径 的 生成 。 

旋转 精 加 工 必须 选择 X 轴 为 旋转 轴 ， 否 则 无 法 生成 刀具 路 径 ， 后 处 理 程序 可 以 为 其 他 旋 
转轴 而 不 为 X 轴 。 
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6.1 加 工 任务 概述 


图 6-1 所 示 为 无 人 机 下 腕 的 加 工 图 (成 品 及 毛坯 )， 要 求 在 Gg 32mm 的 正面 加 工 孔 以 及 加 
工 圆 弧 倒 角 ， 并 在 圆柱 侧面 加 工 一 个 圆 孔 ， 长 上 度 为 4mm， 材 质 为 便 铝 2A12。 


毛坯 图 RN、 





完成 的 效果 图 





6-1 
AN 
6.2 忆 方 案 分 析 
无 人 机 下 壳 的 加 工 工艺 方案 见 表 6-1。 
表 6-1 
mpeg 车 削 《〈 外 螺纹 配 作 ) 数控 车 
2 粗 加 工 (A、B 面 ) 模型 区 域 清除 pemin 如 寺 
3 精 加 工 曲面 旋转 精 加 工 irit eR] 
4 精 加 工 414mm 的 孔 模型 轮 廊 orn ao 
6 粗 加 工 B 面 的 模 模型 区 域 清除 i 
9 圆 弧 倒 角 参数 偏 移 精 加 工 Wi 


天 一 
Cem 


切 C 面 3mm 醒 参考 线 精 加 工 UCAR-DPCNC4S150 G3mm 立 铣 刀 


第 6 重 UN AN 
无 人 机 下 壳 的 四 轴 加 工 “ < 


此 类 零件 厂 夹 比较 简单 ， 可 利用 目 定 心 卡 盘 装 夹 ， 效 夹 方案 如 图 6-2 所 示 。 





6.3 ”准备 加 工 模 型 


启动 PowerMill 2018， 进 入 主 界面 ， 输 入 模型 ， 步 又 如 下 : 
单 击 “ 文 件 ” 一 “输入 ”一 “模型 ” 选择 文件 路 径 打 开 ， 如 图 6-3 所 示 。 








查找 范围 (I): 上 模型 


下 壳 .STEP 





文件 名 (UU) : 下 壳 . STEP MW 打开 如 ) 
文件 类 型 (D): 


6.4 毛 坏 的 设 和 是 


进入 “毛坯 ” 表 格 : 单 击 选择 “圆柱 ”一 “计算 ”， 显 示 “ 毛 坯 ”表格 ， 如 疼 6-4 所 示 。 
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| 让 毛 还 


0.0 


最 大 
33.850254 





























6.5 ”编程 详细 操作 步 又 


根据 表 6-1 依次 制订 工序 2 一 10 的 刀具 路 径 。 


外 
外 
得 | 














长 度 
60.850254 


创建 坐标 系 ， 在 左边 资源 管理 器 中 右 击 “工作 平面 ” 在 “创建 并 定向 工作 平面 ” 菜 4 


下 选择 “使 用 毛坯 定位 工作 平面 >， 如 图 6-5 所 示 ， 并 将 创建 的 坐标 系 重 命名 为 “后 处 理 坐 


a 29 
标 系 ”。 











证 ,| 
| i | 

”1 ”创建 工作 平面 … 

 。 沿 || ”通过 模型 获取 工作 平面 .… 
由 .多 层 和 组 。 创建 并 定向 工作 平面 

由 . 同 模型 工作 平面 名 称 

“多 鳌 留 模 。 ”文件 夹 名 称 

Die 显示 所 有 

不 显示 所 有 

7 一 创建 文件 夫 

.| 删除 所 有 
| 二 辅助 由 本 
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工作 平面 在 点 .… 

多 工作 平面 . 

通过 3 点 产生 工作 平面 .… 

自 3 圆 缴 点 的 工作 平面 .…… 
工作 平面 对 齐 于 几何 形体 .… 
自 旋 转 曲 面 的 工作 平面 
使 用 毛 坏 定 位 工作 平面 … 
工作 平面 在 选择 顶部 
工作 平面 在 选择 中 央 
工作 平面 在 选择 底部 





6.5.1 粗 加 工 (A 面 


) 
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步骤 : 蛙 击 “主页 ”一 “刀具 路 人 笃 ” 图 标 ， 弹 出 “ 末 略 选择 器” 表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 


除 ” 一 “模型 区 域 消除 ” 


， 如 图 6-6 所 示 。 





| P 策略 选择 器 


加 由 


Q 





会 收藏 

-中 3D 区 域 清除 
之 曲线 加 工 
特征 加 工 
左 精 加 工 


卓 钻 孔 方法 
i 管道 加 工 





六 里 拐角 区 域 清除 
** ET 
廊坊 模型 轮廓 

育 仿 模型 残留 区 域 清除 
六 得 模型 残留 轮廓 
立 巾 插 铣 

六 总 等 高 切面 区 域 清除 
廊 毫 等 高 切面 轮廓 























需要 设 定 的 参数 如 下 : 


1) 工作 平面 : 选择 


“A 面 ”坐标 系 。 


2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 
4) 甬 裁 : 


选择 “G6 芯 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 
设 定 Z 限界 最 小 值 为 “-0.5”。( 图 6-7) 
5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 模型 ”切削 方 同 中 的 轮廓、 区 域 均 选 择 “ 任 





9 
忆 


， 设 


定 公 差 “0.1”、 余 量 “0.4” 行距 “4.0” 下 切 步 距 “0.0$” 勾 选 “恒定 下 切 步 距 ” 〈 图 6-8) 





PP 模型 区 域 清除 





刀具 路 径 名 称 “工序 2- 粗 加 工 A 面 














”台阶 切削 
- 贰 壁 精 加 工 
全 不 安全 段 删除 
: … 命 平坦 面 加 工 
”让 高 速 


I 


Z 限 界 








由 河 快 进 移动 
由 I 切入 切 出 和 连接 
-人 @ 开始 点 

















[计算 | [队列 | [确定 | [取消 
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| P 模型 区 域 清除 


Lo nes 





刀具 路 径 名 称 工序 2- 粗 加 工 A 面 
































切削 方向 
曙 不 安全 段 删 除 = = 全 
去 顺序 Gn 
可 进 刀 - 
: 二 自动 检查 余 旺 
-点 分 布 
“名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
: 始点 
"TA 自动 0.05 
恒定 下 切 步 距 
三 | 残留 加 工 











[计算 | [队列 | [确定 | | 取消 | 
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6) 刀 轴 : 和 王 直 。( 图 6-9) 

7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 
设 定 为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 辽 “10.0 入 下 切 间 附 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
(图 6-10) 


| P 模型 区 域 清除 































































































已 模型 区 域 清除 
刀具 路 径 名 称 “工序 2- 粗 加 工 A 面 ) [上 刀具 路 径 名 称 ”工序 2- 粗 加 工人 A 面 
Te Tr 
个 毛 未 个 毛坯 
刀 轴 
骨 刀具 四 刀具 
ee 业 草 城 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 
由 - 令 模型 区 域 清除 由 - 令 模型 区 域 清除 
一 拓 刀具 补偿 提 刀具 补偿 
-SS 点 分 布 心 点 分 布 
| 况 刀 轴 | 二 刀 轴 法 线 
“名 加 工 轴 控制 包 加 工 轴 控 制 00 00 10 
由 - 河 快 进 移动 日 林 
由 网 切入 切 出 和 连接 国定 角度 . 泥 移动 和 间隙 快 进 高 度 29.6 
-加 开始 点 无 v 90.0 由 -加 切入 切 出 和 连接 本 
“8 结束 点 -大 开始 点 下 切 高 度 24.6 
由 而 进 给 和 转速 旋转 轴 配 置 @] 结束 点 使 用 极 坐 标 连 接 
县 | 
ee = a HRs 
a 测量 毛坯 和 模型 - 
名 用 户 定义 设置 刀 轴 限界 日 便 符 和 横 述 Be 
自动 碰撞 避让 色 用 户 定义 设置 快 进 间 隙 10.0 
站 轴 光 顺 下 切 间隙 “5.0 
显示 刀 轴 
显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲 面 回 
[Ht 复 ] [Ma 列 ] [确证 | [08 省 ] [计算 ] [ 队列 ] | 确定 ] | 取消 ] 






































图 6-9 图 6-10 
8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ” 第 一 连接 “ 掠 过 ”， 第 二 连接 “ 掠 过 ” 重 


全 距离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 风 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-11) 
























































































































PP 模型 区 域 清除 P 模型 区 域 清除 | 9 ms 
| 国 呈 刀具 路 径 名 称 工序 2- 粗 加 工 A 面 
jz 工作 平面 全 
合 毛 还 
加 刀具 
可 机 床 
-中 瘟 裁 
由 令 模型 区 域 清除 由 : 令 模型 区 域 清除 
显 刀具 补偿 第 一 连接 掠 过 “起 刀具 补偿 
已 刀 轴 第 二 连接 掠 过 - 眉 刀 轴 距离 =- 罗 > l10.0 
名 加 工 轴 控 制 2 名 加 工 轴 控 制 L = NM ~ 
白河 快 进 移动 二 白浪 快 进 移动 
洒 移动 和 间隙 100 ”了 移动 和 间隙 第 一 选择 
| 切入 切 出 和 连接 允许 移动 开始 点 区 白玉 切入 切 出 和 连接 掠 过 加 
切入 轩 切 入 
~ 卜 Vv 
国 切 由 刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 ne 
| 划 初次 和 最 后 切入 切 出 鱼 度 分 界 值 90.0 ] 初次 和 最 后 切入 切 出 
区 切入 切 出 延长 -加 切入 切 出 延长 
me 应 用 约束 = 
加 点 分 布 四 
-加 开始 点 
砚 结束 点 
由 :而 进 给 和 转速 -| -默认 
i 相对 ~ 
个 
过 切 检查 团 过 切 检查 团 
[1 得 ] | 队列 ] [确证 ] [ 取消] [Ht 算 ] | 队列 ] | 确定 ] | 取消 ] 





























a) 
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9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0”， 相 对 下 切 距 离 “1.0”， 
自 毛 坯 测量 ， 退 刃 距 离 “$.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 6-12) 

























































































PP 模型 区 域 清除 | © 2s PP 模型 区 域 清除 | © zs 
刀具 路 径 名 称 工序 2- 粗 加 工 A 面 EE 刀具 路 径 名 称 工序 2- 粗 加 工人 面 
1z 工作 平面 开 jz 工作 平面 本 
全 毛 还 蚀 毛 还 
四 刀具 四 刀具 
加 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ . 叶 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 
- 虽 草 裁 -本 瘟 裁 
相对 下 切 区 
四 令 模型 区 域 清除 ss 由 令 模型 区 域 清除 本 
臣 刀具 补偿 利 刀具 补偿 二 
心 点 分 布 著 代 力 轴 心 点 分 布 著 代 力 轴 
候 刀 轴 忆 刀 轴 
@ 加 工 轴 控 制 名 加 工 轴 控 制 
由 沼 快 进 移动 交 单独 进 刀 由 洒 快 进 移动 忆 单独 退 刀 
外 油 .. 进 刀 刀 轴 E 由 | 出 切入 切 出 和 连接 沿 .. 退 刀 刀 轴 
站 进 四 距离 5.0 退 刀 距离 5.0 
| 相对 下 切 距离 
由 击 进 给 和 转速 
- 忌 历史 距离 
日 便 等 和 描述 自 .测量 毛 还 3 
名 用 户 定义 设置 
坐标 坐标 
-3.683526 -15.139996 29.6 -19.39798 -36.84201 29.6 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 10 0.0 0.0 1.0 
[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 [计算 ] [队列 | [确定 | [取消 -| 


























a) b) 
6-12 
10) 进 给 和 转速 ， 设 定 主 轴 转 速 12000.0kmin、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 6-13 ) 
11) 单 击 图 6-13 中 的 “计算 ”按钮 ， 思 具 路 径 如 图 6-14 所 示 。 














P 模型 区 域 清除 
[2 工作 平面 
出 毛 还 
-四 刀具 本 
-四 机 床 La 
-二 草 裁 主轴 转速 
由 . 令 模型 区 域 清除 二 
.并 刀具 补偿 12000.0 ” 转 /分 钟 
从 点 人 布 切削 进 给 率 
闭 撤 刀 轴 ly | ee 
3000.0 分 
-名 加 工 轴 控 制 委 洲 / 
由 河 快 进 移动 下 切 进 给 率 
由 革 切入 切 出 和 连接 此 | 3000.0 ”毫米 /分 
Wi 掠 过 进 给 率 
| 3000.0 ”毫米 /分 
冷却 
标准 




















计算 ] [ 队列 ] [ 确定 ] | 取消 | 
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6.5.2” 粗 加 工 (B 面 ) 


步骤 : 蛙 击 “主页 ”一 “刀具 路 人 笃 ” 图 标 ， 弹 出 “ 末 略 选择 右 ” 表 格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 清除 ?， 如 图 6-15 所 示 。 


忆 策略 选择 器 





Q 





会 收藏 

-中 3D 区 域 清除 

SY 曲线 加 工 

特征 加 工 

左 精 加 工 

由 钻 孔 

是 钻 孔 方法 
管道 加 工 





山 
= 


邪 我 的 策略 








立 曙 拐角 区 域 清除 
模型 区 域 清除 
立 售 模型 轮廓 

育 伟 模型 残留 区 域 清除 
立意 模型 残留 轮廓 
立 巾 插 铣 

立 舍 等 高 切面 区 域 清除 
辫 舍 等 高 切面 轮廓 




















需要 设 定 的 参数 如 下 : 








1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 
4) 甬 裁 : 


选择 “G6 芯 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。 
设 定 最 小 值 为 “-0.5”。( 图 6-16) 
5) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偏 移 模型 ” 切削 方向 中 的 轮 廊 、 区 域 均 选择 “ 任 





于， 、\ 几 


/ 忆 > 以 


定 公关 “0.1” 余 量 “0.4” 行距 “4.0” 下 切 步 距 “0.05” 义 选 “ 恒 定 下 切 步 距 ”。( 图 6-17) 














































































































P 模型 区 域 清除 外 | PP 模型 区 域 清除 由 
刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 B 面 
t+/ 
-外 所 未 
目 刀具 
喇 机 床 wT 
Da -| 
日 - 售 模型 区 域 清除 
-全 偏 移 剪裁 
吕 台阶 切削 可 站 本 吕 台阶 切削 
翅 壁 精 加 工 一 一 -各 壁 清 hn 工 切削 方向 
蝇 不 安全 段 删除 = 最 不 安全 段 删除 :2 和 
命 平坦 面 加 工 毛 未 命 平坦 面 加 工 任意 任意 
诈 高 速 课 裁 赚 > 放 高 速 
\ 差 
叉 顺序 于 顺序 EF 9” 
可 进 刀 Zz 限界 了 进 刀 
多 自动 检查 回 最 大 员 自动 检查 人 时 
上 刀具 补偿 站 性 刀具 补偿 
心 点 分 布 心 点 分 布 加 
起 刀 轴 请 Ea 刀 轴 一 
距 
色 加 工 轴 控 制 最 小 名 加 工 轴 控 制 
一 河 快 进 移动 0.5 由 洒 快 进 移动 
日 2 Xe - < 人 -™ 自动 Ea 0.05 
要 恒定 下 切 步 距 
留 加 工 
[Lt 算 ] [| 队列 ] [ 确定 | [ 取消 ] [计算 ] [队列 ] [确定 ] [取消 | 
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6-17 





6) 刀 轴 : 重 直 。( 图 6-18) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >” 工作 平面 选择 “刃具 路 径 工 作 平 面 ” 法 线 


设 定 为 (0.0，0.0，1.0)， 


(图 6-19) 


设 定 ， 


第 6 章 


无 人 机 下 壳 的 四 轴 加 工 


决 进 间 际 “10.0”， 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 控 钮 。 











9 刀具 路 径 名 称 工序 3- 粮 hn 工 6 面 





-| 工作 平面 



























































计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 








由 | 则 切入 切 出 和 连接 
由 :而 进 给 和 转速 
“… 生 历史 




















显示 快 进 曲 面 品 
显示 下 切 曲 面 
[Lt 算 ] [ 队列 ] [ 确定 ] | 取消 ] 








工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 可 





1.0 图 


快 进 高 度 29.6 
正切 高 度 24.6 
使 用 极 坐 标 连 接 [ | 





快 进 间 障 10.0 
下 切 间 阶 50 























久 ”6-19 


8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ”第 一 连接 “ 拯 过 ”， 第 二 连接 “ 拯 过 ”， 章 





车 距离 (刀具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-20) 











9 刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 B 面 








”一 加 初次 和 最 后 切入 切 出 
。 - 团 切 入 切 出 延长 


























重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 


刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 | 


角度 分 界 值 ”90.0 











[计算 | [队列 | (确定 | (取消 


a) 























怕 罚 切入 切 出 和 连接 
”一 四 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 轩 切 入 切 出 延长 


图 。6-20 





















































[Ht 算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消 
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9) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”， 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ””“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 丸 距离 “$.0”， 相对 下 切 距 离 “1.0 史 
自 毛 坏 测 量 ， 退 刀 距 离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 6-21) 























































































| P 模型 区 域 清除 | © 2 PP 模型 区 域 清除 | 2 sn 
刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 B 面 旧 刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 8 面 

lz 工作 平面 Tf ]” 工作 平面 

外 毛 还 外 毛 还 

中 刀具 中 刀具 
_ 时 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ 器 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 

是 部 入 Pe 是 瘟 裁 
由 . 令 模型 区 域 清除 Vadis 由 - 令 模型 区 域 清除 
Fa 直接 移动 | 是 思量 补 全 直接 移动 

必 点 分 布 蔡 代 刀 轴 -sy 点 分 布 蔡 代 刀 轴 

起 刀 轴 ~- 扰 刀 轴 

色 加 工 轴 控 制 人 @ 加 工 轴 控 制 | 
由 河 快 进 移动 一 单 绢 进 吸 十 河 快 进 移动 妆 单独 退 刀 
四 | 罚 切入 切 出 和 连接 沿 .. 进 刀 刀 轴 ~ 由 | 咒 切入 切 出 和 连接 沿 .… 退 刀 刀 轴 > 
本 :| 开始 点 园 开始 点 

5. | 退 刀 距离 5.0 

Bn 相对 下 切 距 高 i rr 
由 :而 进 给 和 转速 : 由 而 进 给 和 转速 
:及 历史 距离 是 历史 

名 用 户 定义 设置 名 用 户 定义 设置 

化 标 坐标 
-3.683526 -15.139996 29.6 -19.39798 -36.84201 29.6 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0 
[Ht 复 ] [| 队列 | [确定 ] [ 取消 | [Ht 算 ] [队列 | [确定 | | 取消 





























a) b) 
6-21 
10) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 3000.0mm/min、 下 切 进 给 率 
3000.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-22) 
11) 单 击 图 6-22 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 6-23 所 示 。 


| PP 模型 区 域 清除 
























刀具 路 径 名 称 工序 3- 粗 加 工 B 面 





: 1z 工作 平面 并 给 不 [ 
- 俩 毛 还 
四 刀具 三 
_ 喇 机 床 LN 
下 疯 入 主轴 转速 
由 售 模型 区 域 清除 Dy 
.… 涝 刀具 补偿 12000.0 转 / 分 钟 
TS 点 分 布 切削 进 给 率 
起 刀 轴 Fr Se 
i 3000.0 至 米 /分 
-加 加 工 轴 控 制 
由 . 柯 快 进 移动 下 切 进 给 率 
由 | 区 切入 切 出 和 连接 岗 | 3000.0 毫米 /分 
电 开始 点 掠 过 进 给 率 
二 结束 点 ee 
i 3000.0 至 米 /分 
中 进 给 和 转速 | 
”而 切入 切 出 进 给 率 冷却 
Ba 标准 ° 
-日 便 等 和 描述 
如 用 户 定义 设置 

















[计算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 ] 
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6.5.3” 精 加 工 曲面 


第 6 章 


无 人 机 下 壳 的 四 轴 加 工 


步骤 : 蛙 击 “主页 ”一 “刀具 路 人 笃 ” 图 标 ， 弹 出 “ 末 略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “旋转 精 加 工 ”， 如 图 6-24 所 示 。 





户 策略 选择 器 


加 四 


TT 
co 





语 收藏 
.中 3D 区域 清除 





立 介 点 投影 精 加 工 
立 冶 曲面 投影 精 加 工 
立国 放射 精 加 工 

言 图 平行 精 加 工 

立 饼 平行 平坦 面 精 加 工 
凡生 旋转 精 加 工 

立国 螺旋 精 加 工 

立 黑 ”陡峭 和 浅滩 精 加 工 
立 耐 曲面 精 加 工 

六 大 SWARF 精 加 工 
立志 ， 线 框 轮廓 加 工 
立马 线 框 SWARF 精 加 工 
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需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 :选择 “旋转 精 加 工 ” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 : 


选择 “4b6 球 头 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-25 ) 


© 





4) 旋转 精 加 工 : 设 定 X 限界 开始 为 “-0.0” 结束 为 “38.0”， 参 考 线 样式 设 定 为 “螺旋 ”， 


Y 轴 偏 移 “0.0”， 公差 “0.02” 切削 方向 “ 任 


9 


局 ， 余 量 “0.0”, 行距 “0.05”。 (图 6—26) 




























































































P jenI “ 呈 EE pl {°° | 9 ms 
阴 刀具 路 径 名 称 “工序 4- 精 加 工 曲面 和 刀具 路 径 名 称 ”工序 4- 精 加 工 曲面 
: [人 全 毛 坏 i 
加 刀具 CI - Vl |2-D6R3-L30 - 四 刀具 
-中 机 床 9 上, 加 机 床 开始 -0.0 结束 38.0 加 
晤 前 裁 名 称 2-D6R3-L30 嫩 剪裁 
六 毛坯 切削 几何 形体 六 毛坯 切削 参考 线 
日 -入 旋转 精 加 工 9 样式 ”螺旋 
十 自动 检查 南 自动 检查 
心 点 分 布 心 点 分 布 J 筑 信 移 0.0 
名 加 工 轴 控 制 长 度 名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 a 由 河 快 进 移动 角度 限界 
由 -区 切入 切 出 和 连接 : 由 切入 切 出 和 连接 开始 |0.0 结束 |90.0 
@@ 开始 点 @ 开始 点 
出 结束 点 8 结束 点 公差 切削 方向 
由 而 进 给 和 转速 由 而 进 给 和 转速 0.02 任意 
有 历史 是 历史 二 
习 便签 和 描述 6.0 9 便 筹 和 描述 
名 用 户 定 义 设置 直径 名 用 户 定义 设置 加 oo 办 
刀具 状态 
有 效 行距 
呈 oos 人 
刀具 编号 
权 数 1 
| 计算 去 持 轮廓 SS 
[计算 ] [ 队列 ] | 确定 | | 取消 ] [Ht 算 ] [BR 列 | [确定 | [ 取消 ] 
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5) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “圆柱 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ” 方 同 设 
定 为 (1.0，0.0，0.0)， 快 进 间隙 “10.0” 下 切 间 隙 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 6-27 ) 


6) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 拯 过 ”， 





第 二 连接 “ 护 过 ”， 重 


登 距离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0” 人 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-28) 











-3 
- 河 圆柱 安全 区 域 
… 柯 移 动 和 间隙 
由 | 避 切入 切 出 和 连接 
全 开始 点 
坷 结束 点 
由 -前 进 给 和 转速 
是 历史 
日 便签 和 描述 
已 用 户 定义 设置 


pm 

















工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 





位 置 
32.087692 0.0 -0.0 


方向 
1.0 0.0 0.0 
快 进 半径 ”33.334524 


下 切 半 径 28.334524 
多 边 形 化 公差 


自 .测量 ”毛坯 和 模型 Mf 
快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 


显示 快 进 曲面 瑟 ] 


人 


x 














由 - 河 快 进 移动 


日 和 和 切入 切 出 和 连接 
-到 切 入 


| 玉 切 出 
1 如 初次 和 最 后 切入 切 出 
苞 切入 切 出 延长 
1 则 连接 
1 如 点 分 布 
食 开始 点 
食 ] 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 
妨 历史 
… 日 便 等 和 描述 学 


i 

















b 








显示 下 切 曲面 口 














[Ht 算 ] [队列 ] [确定 ] [取消 | 

















切入 无 


切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 |v 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 |v 
角度 分 寞 值 “90.0 























过 切 检查 IY 














[Ht 算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消 | 











7) 开始 点 和 结束 点 : 


退 思 距离 “5.0”， 沿 思 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 6-29) 


6-27 


开始 反选 择 “ 第 











0-28 


一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 刀 ”与 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 





> 























9 ms 


使 用 第 一 点 安全 高 度 





| PP 旋转 精 加 工 


Dp “ 








阴 刀具 路 径 名 称 “工序 4- 精 加 工 曲面 











相对 下 切 


“是 况 裁 








直接 移动 
蔡 代 刀 轴 





0.002025 33.334522 


0.000061 0 








[tt 算 ] [LA 列 | [确定 ] [| 取 涪 | 





涛 毛坯 切削 
由 龟 旋转 精 加 工 
- 心 : 点 分 布 
多 加 工 轴 控制 
导 快 进 移动 
.项 切入 切 出 和 连接 
而 开始 点 
结束 点 


- 因 - 田 























单独 退 刀 





使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ~ 


直接 移动 
蔡 代 刀 轴 
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a) 


坐标 
38.0 











刀 轴 
0.0 





-0.0 33.334522 


-0.0 en 








[入 ] [队列 | [确定 | [取消 











b) 
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第 6 章 
无 人 机 下 壳 的 四 轴 加 工 


8) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷却 。( 图 6-30) 
9) 单 击 图 6-30 中 的 “计算 ”按钮 ， 思 具 路 径 如 图 6-31 所 示 。 
P 旋转 精 加 工 DD > 



























EE 刀具 路 径 名 称 工序 4- 精 加 工 曲 面 
-2 工作 平面 进 给 和 转速 
-者 毛 环 
四 刀具 
-加 机 床 
| 过 是 剪裁 主轴 转速 
-六 毛坯 切削 二 
As 点 分 布 切削 进 给 率 
-加 加 工 轴 控制 Fr es 
ea 辆 1800.0 毫 避 分 
由 切入 切 出 和 连接 下 切 进 给 率 
-…@ 开始 点 此 1800.0 ” 襄 米 分 
“8 结束 点 掠 过 进 给 率 
曲面 3000.0 ”毫米 /分 
二 而 切入 切 出 进 给 率 
-下 历史 冷却 
“日 便 等 和 描述 国 标准 
Ls Py 用 户 定 义 设置 


























[计算 | (队列 | (确定 | [取消 | 











6-30 6-31 


6.5.4 精 加 工 和 14mm 的 孔 


步骤 : 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 轮廓 ”% 如 图 6-32 所 示 。 


户 策略 选择 器 








QQ 


立时 拐角 区 域 清除 
三 合 模型 区 域 清除 

及 各 模型 轮廓 

育 伟 模型 残留 区 域 清除 
立 舍 模型 残留 轮廓 
立 巾 插 铣 

立 舍 等 高 切面 区 域 清除 
立 毫 等 高 切面 轮廓 



































需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “C 面 ” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
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3) 刀具 : 选择 “G6 芯 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。 

4) 甬 裁 : 边界 选择 “2”， 裁 檀 选 择 “ 保 留 内 部 ”。( 图 6-33 ) 

5) 模型 轮廓 ， 选择 切削 方向 “ 顺 铣 ”， 其它 轮 廊 “ 顺 铣 ”， 公 和 兰 “0.01”， 余 量 “0.0”， 行 
距 “3.0”， 下 切 步 距 “0.05” 义 选 “恒定 下 切 步 距 ”。( 图 6-34) 
P 模型 轮廓 | © es 


) | 条 刀具 路 径 名 称 工序 5- 加 工 p14 的 孔 











EE 


"jz, 工作 平面 











-2 工作 平面 “| 儒 受 
外 毛 还 
“四 刀具 
- 虽 草 入 
口令 模型 轮廓 
~" 台阶 切削 
“一 由 切 利 距离 
- 慌 壁 宇 hn 工 
曙 不 安全 段 删除 








9 * 

-人 台 阶 切 削 
”由 切 着 距离 
”一 乱 壁 精 加 工 

… 坊 不 安全 段 删除 























行距 
I | 














3.0 
ee 下 切 步 距 

By 自动 ~ 图 0.05 
yj 恒定 下 切 步 距 

留 加 工 


由 区 切入 切 出 和 连接 
-加 有 点 















































| 计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 














[it 复 ] [Mz ] [确定] | 取消 ] 





0-33 6—34 
6) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-35) 
7) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ”， 工 作 平 面 选择 “刀具 路 径 工 作 平 面 ”， 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 6-36) 














安全 区 域 
类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 








由 -入 模型 轮廓 
心 点 分 布 
由 四 

-加 加 工 轴 控 制 

由 洒 快 进 移动 

网 切 入 切 出 和 连接 快 进 高 度 24.042546 
-人 @ 开始 点 由 :| 则 切入 切 出 和 连接 

- 砌 结 束 点 - 久 开 始点 下 切 高 度 19.042546 

由 -而 进 给 和 转速 -全 结束 点 使 用 极 坐 标 连 接 

… 屋 历史 由 - 剖 进 给 和 转速 
便 壬 描述 -是 历史 Er 


名 用 户 定 义 设置 日 便 敌 和 描述 
可 用 户 定义 设置 快 进 间 障 10.0 
下 切 间 障 ”5.0 









































显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲面 















































[计算 ] [队列 ] [确定 ] [ 取消 ] [i 复 ] [Ma | [确定 | [取消 





6-35 6-36 


8) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “ 笠 问 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 护 过 ”， 第 二 连接 “ 扩 过 ”， 
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重 登 距离 《刀具 直径 单位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 把 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 


角度 分 界 值 “90.0”。 


(图 6-37) 
























































































































































































P 模型 轮廓 P 模型 轮廓 
EE 刀具 路 径 名 称 “工序 5- 加 工 p14 的 孔 办 日 刀具 路 径 名 称 “工序 5- 加 工 p14 的 孔 
-工作 平面 “| | 切入 切 出 和 连接 :2 工作 平面 <^| | 
-个 所 未 -外 所 坯 
a 切入 切 出 和 连接 摘要 -有 轩 刀 县 
:对 机 床 切入 和 斜 向 -四 机 床 
一 是 剪裁 一 喇 蔓 裁 
由 令 模型 轮 记 加 由 令 模型 轮廓 
“ 掉 刀具 补偿 第 一 连接 斥 过 - 显 刀 具 补偿 
-SS 点 分 布 TS 点 分 布 AE 
- 姑 刀 四 第 二 连接 掠 过 “ 拒 刀 轴 距离 0 
“名 加 工 轴 控 制 “名 加 工 轴 控 制 a -la ~ 
由 河 快 进 移动 = 
县 
重 又 距离 (刀具 直 径 单位 ) 0.0 而 切入 雪 和 和 a 
允许 移动 开始 点 | 园 切 入 rm 本 
BD 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 上 I es ls 
”一 如 切入 切 出 延长 鱼 度 分 界 值 90.0  - 贰 切 入 切 出 延长 
| -J 连接 
下 应 用 约束 = 
开始 点 二 
-8 结束 点 困 
9 .而 进 给 和 转速 
ES 相对 ~ 
PP 
过 切 检查 区 
[Li 复 ] [队列 | [确定 | [ 取消 | [tt 算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 ] 





























a) b) 
6-37 


一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”， 


9) 开始 点 和 结束 点: 开始 反选 择 “ 第 一 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单 独 进 思 ”与 “单独 退 思 ”， 
日 毛 坯 测 量 ， 


退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。 


(图 6-38) 








-® 加 工 轴 控制 
由 洒 快 进 移动 
由 区 A 
-gg 国 汪 
“…@ 结束 点 
而 进 给 和 转速 
-年 历史 
… 日 便 等 和 描述 
总 用 户 定义 设置 





























坐标 


el -11.095057 24.042547 


刀 轴 
0.0 





[ 匡 章 ] [Ml | [确定 [取消 
































-2.619978 





-17.358801 24.042547 





刀 轴 
0.0 








6-38 


设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 前进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
(图 6-39) 


10) 进 给 和 转速 : 
1800.0mm/min、 拯 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。 
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11) 单 击 图 6-39 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 6-40 所 示 。 
外 


他 模型 轮廓 








久 模型 轮廓 

-SS 点 分 布 

-后 刀 轴 

-加 加 工 轴 控 制 

当 快 进 移动 

区 切 入 切 出 和 连接 
-可 开始 点 
ES 


“而 切入 切 出 进 给 率 冷却 




















计算 | | 队列 确定 | | 取消 














图 6-39 


6.5.5 ”加 工 沉 头 孔 (A 面 1) 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 6-41 所 示 。 


已 策略 选择 器 








和 等 高 宵 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

辫 电 多 笔 清 角 精 加 工 
立时 笔 式 清 角 精 加 工 
六 给 盘 轮 廓 精 加 工 
立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 
立会 流 线 精 加 工 


立 留 偏 移 平 坦 面 精 加 工 
育 堵 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


加 Wl 
































需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ” 坐 标 系 。 

2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “gb6 立 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-42 ) 

4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ” 设 定 其 它 毛 坯 “0.3”， 勾 选 “ 螺 旋 ?， 设 定 公 产 
“0.01” 切削 方向 “ 顺 铣 入 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.05”。( 图 6-43 ) 
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区 域 


~ 1-D6-L30 -| 图 -中 刀 县 排序 方式 
b= 剪裁 名 称 1-D6-L30 _ 
-六 毛 未 切削 几何 形体 -六 EF 团 晤 话 


日 量 等 高 精 加 工 等 高 精 
”一 咎 不 安全 段 删 除 回 加 工 到 平坦 区 域 

































































用 残留 高 度 计算 
最 大 下 切 步 上 |5.0 | 


残留 高 度 |0.1 



























































[Ht 复 | [队列 | [确证 | [取消 | ~ LH | [Wal | [me | (Bos | 











6-42 6-43 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-44) 

6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >， 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 >， 法 线 
设 定 为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 附 “10.0” 下 切 间 除 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。 
(图 6-45) 
FE 一 


攻 相 日 刀具 路 径 名 称 “工序 6-- 加 工 A 面 的 沉 头 孔 -1 














-工作 平面 
- 轿 刀具 -- 具 -本 


中 疯 入 -~ 呈 蔓 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 > 


~ 党 毛坯 切 削 








1.0 图 


快 进 高 度 26.0 
下 切 高 度 21.0 
使 用 极 坐 标 连 接 














自 .测量 ”毛坯 和 模型 = 
快 进 间隙 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 



















































































显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲 面 





图 。6-44 图 。6-45 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “和 斜 向 ” 切 出 “无 ”第 一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 斥 过 ”， 
重 县 距离 ( 轧 具 直径 单位 )“0.0” 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-46) 
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CPP TI 
P 等 高 精 加 工 2 P 等 高 精工 mel 
UE 和 
jz 工作 平面 1z, 工作 平面 
入 毛 未 全 所 还 
四 刀具 中 刀具 
号 机 床 加 机 床 曲面 上 ~ 
呈 部 坟 中 部 坟 
ep 切 出 无 六 毛坯 切削 
日 重 等 高 精 加 工 第 一 连接 曲面 上 日. 三 等 高 精 加 工 
-二 不 安全 段 删除 -… 卓 不 安全 段 删 除 yj 应 用 约束 
宙 自动 检查 | 第 二 连接 掠 过 … 因 自动 检查 距离 -MR v10.0 
心 点 分 布 恒 心 点 分 布 = 到 可 
惨 刀 轴 二 候 刀 轴 
et 重 受 距 高 (刀具 直径 单位 ) 0.0 ie 二 
日 兆 快 进 移动 允许 移动 开始 点 日 浪 快 进 移动 i 
”也 移 动 和 间 障 | .也 移 动 和 间 障 
~ 下 | 
ESTTTESS Re 二 切入 切 和 话 拉 
“| 则 切入 角度 分 界 值 “90.0 | 加 切入 
-项 切 出 一 园 切 出 
-而 初次 和 最 后 切入 切 出 “一 时 初次 和 最 后 切入 切 出 一 EE a 
-项 切入 切 出 延长 ”一 轩 切 入 切 出 延长 
| 上 切 点 分 布 
-加 有 点 
人 
GG [| [CE 证] [BR [L 计 算 ] | 队列 | | 确定 | | 取消 | | 

















a) b) 
6-46 
8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”， 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ” 及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距 离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 思 距离 “5.0”， 沿 思 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 6-47) 


mEln 

















刀具 路 径 名 称 工序 6-- 加 工 A 面 的 沉 头 孔 -1 



















_ 喇 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 
相对 下 切 区 
直接 移动 
蔡 代 刀 轴 














直接 移动 
蔡 代 刀 轴 


























由 河 快 进 移动 站 单独 进 刀 
由 -如 切 入 切 出 和 连接 
本国 

- 厅 结 束 点 
由 -向 进 给 和 转速 

鼠 历史 
-日 便 符 和 描述 

台 用 户 定义 设置 





相对 下 切 距 离 





坐标 


-15.076656 26.0 0.000246 -13.604034 26.0 




















刀 轴 
0.0 














[计算 | [队列 | (确定 | [取消 [计算 ] [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 














a) b) 
6-47 


9) 进 给 和 转速 : 设 定 主轴 转速 12000.0min、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-48) 
10) 单 击 图 6-48 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 6-49 所 示 。 
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主轴 转速 
12000.0 ” 转 /分 钟 
切削 进 给 率 
1800.0 ”毫米 /分 
下 切 进 给 率 
图 1800.0 ” 襄 米 分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 毫米 /分 
冷却 


标准 
































[计算 | [队列 | [确定 | | 取消 | 


6-48 6-49 


6.5.6 ”加 工 沉 头 孔 (A 面 2) 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 6-50 所 示 。 

















需要 设 定 的 参数 如 下 : 

1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ” 坐 标 系 。 

2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 选择 “gb6 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-51) 
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4) 等 融 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 


设 定 


“0.01” 切削 方 同 “任意 入 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.05” (图 6-52) 








“六 毛坯 切削 

日 区 等 高 精 加 工 
”一 起 不 安全 段 删除 
”四 自动 检查 
-SS 点 分 布 

4 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 

由 -要 快 进 移动 














[EXT 


百 - 图 Eee 加 


名 称 1-D6-L30 


几何 形体 


| 




















5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-53) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 





为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 隙 “10.0 





“党 毛坯 切削 

由 : 旱 等 高 精 加 工 
一 心 点 分 布 
-区 加 四 

-名 加 工 轴 控 制 

洒 快 进 移动 

区 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 


“- 呵 结束 点 

由 -向 进 给 和 转速 

“… 旭 历史 

“日 便 敌 和 摘 述 
… 怨 用 户 定义 设置 


















































图 。6-53 


其 它 毛坯 “0.3”， 勾 选 “ 螺 旋 ”， 设 定 公 天 











“ 影 毛坯 切削 
= 和 ET 
“一 阜 不 安全 段 删 除 
| … 击 自动 检查 
SS 点 分 布 

- 刀 轴 

“名 加 工 轴 控 制 

由 - 河 快 进 移动 

由 区 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 

- 厅 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 

一 包 用 户 定义 设置 











[| 























-了 | 加 工 到 平坦 区 域 





公差 
0.01 


余 量 
0.0 


下 切 步 距 


最 小 下 切 步 距 0.05 























平坦 面 公 差 lo1 | 














切削 方向 
任意 ~ 





加 














用 残留 高 度 计算 | 
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由 区 切入 切 出 和 连接 
…@ 开始 点 

“…@ 结束 点 

由 而 进 给 和 转速 
~… 征 历史 

“日 便 壬 和 描述 











安全 区 域 


”下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 控 钮 。( 图 6-54) 


刀具 路 径 名 称 工序 6-- 加 工 A 面 的 沉 头 孔 -2 








类 型 平面 


工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 M4 


1.0 加 | 


快 进 高 度 26.0 
正切 高 度 21.0 
使 用 极 坐 标 连 接 


自 .测量 ”毛坯 和 模型 


快 进 间 障 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 


计算 
显示 快 进 曲面 | 
显示 下 切 曲 面 























[i 复 ] [以 列 | [确定 | [取消 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ”第 一 连接 “曲面 上 ”*”， 第 二 连接 “ 拯 过 ”， 


角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-55) 
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重 登 距离 〈 刀 有 共 直径 单位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 点 ” 


及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 


第 6 章 
无 人 机 下 壳 的 四 轴 加 工 














9 刀具 路 径 名 称 ”工序 6-- 加 工 A 面 的 沉 头 孔 -2 








rz, 工作 平面 








切入 无 





切 出 无 





第 一 连接 曲面 上 





第 二 连接 掠 过 


重 妈 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 上 〖 昌 了 y 切入 切 出 和 连接 


LI 副 切入 
卜 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 四 
角度 分 界 值 90.0 ”一 轩 初次 和 最 后 切入 切 出 
”一 二 切入 切 出 延长 


































































































a) b) 
图 。6-55 


8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 
义 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 6-56) 


| P 等 高 社 加 工 



























针 史 刀具 路 径 名 称 “工序 6-- 加 工 A 面 的 沉 头 孔 -2 











使 用 最 后 一 点 安全 高 度 


4 


Be 使 用 第 一 点 安全 高 度 














直接 移动 | | 


贸 
料 
浊 
如 
| 图 

















单独 进 刀 


























1.692353 -0.198734 26.0 


坐标 
-3.87123 









-5.305412 26.0 




















刀 轴 
0.0 





刀 轴 
0.0 

















EGE] fe | 
a) b) 
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9) 进 给 和 转速 : 设 定 主 轴 转 速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-57) 
10) 单 击 图 6-57 中 的 “计算 ”按钮 ， 力 具 路 径 如 图 6-58 所 示 。 
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到 ”6-57 6-S8 


6.5.7 “加工 沉 头 孔 (B 面 ) 


步骤， 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ”图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 6-59 所 示 。 


PP 策略 选择 器 














二 等 高 宵 加 工 

立 图 清 角 精 加 工 

立 虹 多 笔 清 角 精 加 工 
立 央 笔 式 清 角 精 加 工 
立民 盘 轮 廓 精 加 工 
立 营 镶嵌 参考 线 精 加 工 





立会 流 线 精 加 工 

立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 
育 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


4| 员 | b» 























图 6-59 
需要 议定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ”坐标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
3) 刀具 : 选择 “G6 立 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-60) 
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4) 等 蜗 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 设 定 其 它 毛 坏 “0.3”， 义 选 “ 嵌 旋 ”， 设 定 公 到 
“0.01” 切削 方向 “任意 ” 余 量 “0.0”、 最 小 下 切 步 距 “0.05”。( 图 6-61) 


















































































































他 等 高 精 加 工 人 等 高 精 加 工 

刀具 路 径 名 称 工序 7-- 加 工 B 面 的 沉 头 孔 EH 刀 且 路 径 名 称 工序 7-- 加 工 B 面 的 沉 头 孔 

|” 工作 平面 st ]。 工作 平面 和 

全 毛 坏 呈 合 毛 坏 

中 加 习 $1 [1-D6-L30 -| 图 四 刀具 排序 方式 甚 它 所 未 

加 机 床 机 床 区 域 
- 呵 草 裁 名 称 1-D6-L30 … 嫩 盘 裁 

沼 毛坯 切削 几何 形体 -六 毛坯 切削 闭 螺旋 倒 扣 
口 . 莉 等 高 精 加 工 四 | 等 高 精 加 工 

-万 不 安全 段 删除 ” 遇 不 安全 段 删 除 加 工 到 平坦 区 域 
因 自动 检查 宙 自动 检查 FF 担 面 公差 

心 点 分 布 人 LS 点 分 布 

起 刀 轴 - 拒 刀 轴 

名 加 工 轴 控制 30.0 -人 @ 加 工 轴 控制 公差 切 前 方向 
由 河 快 进 移动 由 沼 快 进 移动 0, 任意 了 
由 ] 避 切入 切 出 和 连接 由 区 切入 切 出 和 连接 2 

全 开始 点 全 开始 点 人 

夺 结束 点 .结束 点 0.0 四 
四 击 进 给 和 转速 6.0 由 而 进 给 和 转速 

妃 历史 直径 - 征 历史 下 切 步 距 

日 便 敌 和 描述 刀具 状态 日 便 竺 和 摘 述 最 小 下 切 步 距 的 0.05 

名 用 户 定义 设置 名 用 户 定义 设置 a 

最 大 下 切 步 距 [5.0 
刀具 编号 
残留 高 度 [0.1 
| 权 数 
| 计算 夫 持 轮廓 
| 计算 | [ 队列 | [确定 | [ 取消 | [计算 | [ 队列 | [确定 | | 取消 | 



































6-60 6-61 
5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-62 ) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “ 帮 有 具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 完 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0 入 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 6-63 ) 

















| PP 等 高 精 加 工 






















































































PP 等 高 精 加 工 
阴 刀具 路 径 名 称 工序 7-- 加 工 8 面 的 沉 头 孔 外 刀具 路 径 名 称 “工序 7-- 加 工 B 面 的 沉 头 孔 

lz 工作 平面 刀 厚 Iz 工作 平面 快 进 移动 

蚀 毛 坏 外 毛 还 me 

由 刀具 中 刀具 a 二 

喇 机 床 喇 机 床 

和 曲 瘟 裁 工作 平面 | 刀 且 路 径 工作 平面 

党 毛 还 切削 ~… 产 毛 坯 切削 
日 - 红 等 高 精 加 工 日 莉 等 高 精 加 工 
”一 起 不 安全 段 删 除 二 不 安全 段 删 除 

击 自动 检查 页 自动 检查 法 线 

i 心 点 分 布 ~ 点 分 布 0.0 0.0 1.0 sx 
7 这 刀 

名 加 工 轴 控制 固定 角度 名 加 工 轴 控 制 ED 
i 快 进 高 度 26.0 
由 河 快 进 移动 无 90.0 9 
由 | 轩 切入 切 出 和 连接 ，“ 河 移动 和 间隙 下 切 高 度 21.0 
- 贸 开 始点 Fn 由 贡 切入 切 出 和 连接 使 用 极 坐 标 连接 
ee | en Es 
i 3 己 J 
- 征 历史 刀 轴 限界 由 .而 进 给 和 转速 RO 
“日 便 敌 和 撞 述 自动 碰撞 避让 - 忆 历史 快 进 间 障 10.0 

名 用 户 定义 设置 口 刀 各 ;6 质 “日 便 等 和 描述 下 切 间 隙 ”5.0 

显示 刀 轴 名 用 户 定义 设置 
冯 
显示 快 进 曲面 回 
显示 下 切 曲面 
[计算 | [队列 | [确定 | [ 取消 | [计算 | [队列 | [确定 | [取消 | 
































0-02 0-03 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 撤 过 ”， 
重 登 距离 〈 刀 有 具 直 径 单位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 把 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
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角度 分 界 值 “90.0”。 


(图 6- 


64) 








-如 初次 和 最 后 切入 切 出 
-加 切入 切 出 延 




















8) 开始 点 和 


退 刀 距离 “5S.0” 


重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 区 

刀 轴 不 连续 处 塔 加 切入 切 出 加 
角度 分 界 值 900 





























[计算 |] [队列 | [确定 | [取消 | 





a) 


结束 点 : 。 





开始 点 选择 “第 一 点 
义 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。 














刀具 路 径 名 称 








由 河 快 进 移动 
日 轩 切入 切 出 和 连接 
-加 切入 
加 切 出 
”一 加 初 次 和 最 后 切入 切 出 
”一 轴 切入 切 出 延长 
图 
加点 分 布 
-大 开始 点 
- 厅 结 束 点 
而 进 给 和 转速 
“是 历史 RS 




















工序 7-- 加 工 B 面 的 沉 头 孔 





曲面 上 M 





久 | 应 用 约束 
距离 -MR ~ 而 |10.0 














应 用 约束 


相对 v 





: 

















[Et 区] [Ml ] [ 确 主 |] [取消 |] 











| PP 等 高 精 加 工 











FL 工作 平面 


是 蔓 裁 
六 毛坯 切削 
由 竹 等 高 精 加 工 
心 点 分 布 
其 刀 轴 
加 加 工 轴 控制 
由 当 快 进 移 动 
由 区 切入 切 出 和 连接 
-a 
由 而 进 给 和 转速 
及 历史 
“日 便 等 和 摘 述 
-总 用 户 定义 设置 




















和 刀具 路 径 名 称 工序 7-- 加 工 B 面 的 沉 头 孔 





相对 下 切 距离 


坐标 
-3.738659 


刀 轴 








使 用 第 一 点 安全 高 度 M 











相对 下 切 以 
直接 移动 
蔡 代 刀 轴 





-14.621008 26.0 


0.0 0.0 1.0 





[HH 算 | [队列 | [确定 | [取消 
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安全 局 上 度 ” 结束 乓 选择“ 最 后 一 





b) 


点 安全 高 度 ”。 


设 定 进 刀 距 离 “5.0”、 相 对 下 切 距 离 “1.0”、 


(图 6-65) 





户 等 高 精 加 工 


阴 刀具 路 径 名 称 





jz 工作 平面 
-和 外 毛 还 
-四 刀具 
-四 机 床 
是 葛 裁 
- 影 毛坯 切削 
自重 等 高 精 加 工 
TS 点 分 布 
挫 刀 轴 
-加 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
由 -如 切入 切 出 和 连接 
[本 本 


















































工序 7-- 加 工 B8 面 的 沉 头 孔 
使 用 最 后 一 点 安全 高 度 > 
直接 移动 
车 代 刀 轴 
丸 单独 退 刀 
沿 .. 退 刀 刀 轴 ~ 
退 刀 距离 5.0 
坐标 
0.000077 -13.603858 26.0 
刀 轴 
0.0 0.0 1.0 
队列 | | 确定 | [ 取消 














9) 进 给 和 转速 : 
1800.0mmy/min、 掠 过 
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a) 
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b) 


设 定 主轴 转速 12000.0rmin、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 


十 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 翅 。( 图 6-66 ) 


第 6 章 


无 人 机 下 壳 的 四 轴 加 工 


10) 单 击 图 6-66 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 县 路 径 如 图 6-67 所 示 。 











主轴 转速 


国 | 12000.0 。 转 /分 钟 


切削 进 给 率 
1800.0 ”毫米 /分 
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6.5.8” 粗 加 工 B 面 的 槽 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 和 ”图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “3D 区 域 清 
除 ” 一 “模型 区 域 清 除 ”， 如 图 6-68 所 示 。 


Pm 


























需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ”坐标 系 。 
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2) 毛坯 
3) 刀具 


: 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
: 选择 “g 轩 工 铣 刀 ” 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-69 ) 

4) 模型 区 域 清除 : 样式 选择 “ 偶 移 所 有 ” 切削 方 癌 选择 “ 顺 铣 ” 区 域 “ 任 
公 甜 “0.01” 余 量 “1.0” 行距 “3.0” 下 切 步 距 “0.05”， 义 选 “恒定 下 切 步 距 ”。( 图 6-70) 





已 模型 区 域 清除 





由 -区 切入 切 出 和 连接 
-加 开始 点 

















上 





ms 


~ 3-D4-L30 ~| 园 








名 称 3-D4-L30 


几何 形体 


| 





| 计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 




















设 定 





PP 模型 区 域 清除 


ET 











一 台阶 切削 
| -… 估 壁 精 加 工 


一 起 不 安全 段 删除 
”一 会 平坦 面 加工 


| 由 村 快 进 移动 
由 网 切入 切 出 和 连接 
-全 开始 点 





S 
号 
HH 
: 





1 

















切 浮 方向 
验 郭 


顺 铣 


公差 
0.01 


余 量 


1.0 
行距 
3.0 
下 切 步 距 
自动 























刀具 路 径 名 称 工序 8- 粗 加 工 B 面 的 棋 





yj 恒定 下 切 步 距 
留 加 工 


~ 国 0.05 
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5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-71) 


6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 >， 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ”， 法 线 设 定 


为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0” 下 切 间 隙 “5$.02”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 6-72 ) 


































































区 二 二 TI 
| 图 刀具 路 径 名 称 “工序 8- 粗 加 工 B 面 的 模 
jz 工作 平面 刀 轴 
全 毛 还 
四 刀具 站 
加 机 床 垂直 > 
各 竟 裁 
仿 模型 区 域 清除 
-SS 点 分 布 
7 
-名 加 工 轴 控制 
由 河 快 进 移动 
由 区 切入 切 出 和 连接 国定 角度 
~…@ 开始 点 无 ~ 90.0 
-…@@ 结束 点 
日 击 进 给 和 转速 ee 
”而 切入 切 出 进 给 率 站 县 路 径 
- 且 历史 
“日 便 等 和 描述 站 轴 限 界 
| | -本 用 户 定义 设置 自动 碰撞 避让 
| 回 ] 刀 轴 光 顺 
| 显示 刀 轴 
天 
计算 | | 队列 | [ 确定 | [ 取消 | 





7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 拓 过 ”， 第 二 连接 “ 近 过 ”， 量 
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计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 
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PP 模型 区 域 清除 











-是 蔓 裁 
由 - 售 模型 区 域 清除 
-SS 点 分 布 

-其 刀 轴 

-名 加 工 轴 控 制 
03 加 

”一 也 移 动 和 间 障 
由 二 切入 切 出 和 连接 
-开始 点 

8 结束 点 
日 而 进 给 和 转速 
而 切入 切 出 进 给 率 


昌 历史 
“日 便 竺 和 描述 
名 用 户 定 义 设置 
































- = 


安全 区 域 


工作 平面 | 刀具 路 径 工 作 平面 
法 线 
0.0 0.0 1.0 
快 进 高 度 26.0 
下 切 高 度 21.0 
使 用 极 坐 标 连 接 
计算 尺寸 


类 型 平面 















自 .… 测 县 ”毛坯 和 模型 
快 进 间隙 10.0 
下 切 间隙 ”5.0 





[Gi 息 ] [Ml | [确定 | [ 取消 ] 

















回回 








3 














距离 (刀具 直径 单位 )“0.0”， 义 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ” 





将 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-73) 
P| 





… 喇 蔓 裁 
由 - 仿 模型 区 域 清除 
心 点 分 布 
其 刀 轴 
包 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
bo 
"| 则 切入 
-| 到 切 出 
区 初次 和 最 后 切入 切 出 
苞 切入 切 出 延长 




















8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选 择 “ 第 一 





切入 无 
切 出 无 
第 一 连接 掠 过 
第 二 连接 掠 过 


重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
允许 移动 开始 点 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 |v 
角度 分 寞 值 90.0 





< 




















过 切 检查 |v 














[甘草 [WD | [ 古 | [取消 
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及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 








由 售 模型 区 域 清除 
心 点 分 布 
起 刀 轴 
人 @ 加 工 轴 控 制 
| | 所 涩 快 进 移动 
局 苇 切入 切 出 和 连接 
苞 切 入 
婴 切 出 
- 鞠 初 次 和 最 后 切入 切 出 
.项 切入 切 出 延长 


























a) 
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可 应 用 约束 
距离 -= 10.0 
v “Bs 
第 二 选择 
掠 过 
应 用 约束 
we Bg 
默认 
相对 
过 切 检查 区 
队列 | [ 确定 | [ 取消 
b) 











点 安全 高 度 结束 点 选择 “ 最 后 一 点 安全 高 度 


勾 选 “相对 下 切 ””“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刃 ” 设 定 进 刃 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0?” 
自 毛 坯 测量 ， 退 刃 距 离 “$.02， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 几 6-74 ) 





EE 刀具 路 径 名 称 ”工序 8- 粗 加 工 B 面 的 懂 


| 





由 河 快 进 移动 
四 | 凡 切 入 切 出 和 连接 
-a 
情结 束 点 
由 而 进 给 和 转速 
- 征 历史 
一 日 便 牧 和 描述 
名 用 户 定义 设置 

















9) 进 给 和 转速 : 














使 用 第 一 点 安全 高 度 > 
相对 下 切 团 
直接 移动 
花 代 刀 轴 
习 单 独 进 刀 
沿 .. 进 刀 刀 轴 3 
进 刀 距离 5.0 
相对 下 切 距离 
距离 
自 .测量 毛坯 > 
坐标 
-1.294695 -22.611151 26.0 
刀 轴 
0.0 0.0 1.0 
队列 | [ 确定 | | 取消 


















a) 





PE ~ 
三 允 2|》 人 三 1 
PP 模型 区 域 清 








- 晤 蔓 和 
日. 令 模型 区 域 清除 
1 点 分 布 
“区 刀 轴 
-名 加 工 轴 控 制 
直 河 快 进 移动 
由 贡 切入 切 出 和 连接 
-人 8 开始 点 
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对 | 单独 退 刀 


坐标 
-0.099922 


刀 轴 
0.0 





使 用 最 后 一 点 安全 高 度 ” 


直接 移动 
蔡 代 刀 轴 


-25.550356 "| |26.0 


1.0 





[it 复 ] [队列 |] [确证 |] [取消 | 





b) 











设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 前 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
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1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-75) 
10) 单 击 图 6-75 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 6-76 所 示 。 


'P 模型 区 域 ; 除 | 关 


刀具 路 径 名 称 ”工序 8- 粗 加 工 8 面 的 槽 



































Li) [ED Ce] [LE 


6-75 6-76 


6.5.9 ” 精 加 工 B 面 的 柄 


步骤: 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 6-77 所 示 。 


Pa 











由 等 高 精 加 工 


立时 多 笔 清 角 精 加 工 
立 昌 笔 式 清 角 精 加 工 
立 怒 盘 轮 廓 精 加 工 
说 党 镶嵌 参考 线 精 加 工 





立会 流 线 精 加 工 


立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 
弃 著 优化 等 高 精 加 工 
立 图 参数 偏 移 精 加 工 
立 量 参数 螺旋 精 加 工 
立国 参考 线 精 加 工 


< | TT | » 
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需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ” 坐 标 系 。 
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2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 


3) 刀具 


设 定 其 它 毛 坯 “0.1”， 勾 选 “ 螺 旋 ” 


: 选择 “G2 立 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-78 ) 
4) 等 局 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ”， 


“0.01” 切削 方向 “任意 入 余 量 “0.0” 最 小 下 切 步 距 “0.05”。( 图 6-79) 





本 


设 定 公 天 












































5) 刀 
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轴 : 竺 直 。( 图 6-80 ) 
















































































| P 等 高 精 加 工 -外 P 等 高 精 加 工 和 . 
刀具 路 径 名 称 “工序 9 - 精 加 工 B 面 的 村 刀具 路 径 名 称 “工序 9 - 精 加 工 B 面 的 模 
jx, 工作 平面 1 工作 平面 rE 
向 毛 还 人 向 毛 还 
山 加 习 $f 1 | 鸯 四 刀具 排序 方式 其 它 毛 坏 
加 机 床 加 机 床 区 域 v 
- 昌 蔓 裁 名 称 1 旺 剪裁 
六 毛坯 切削 几何 形体 六 毛坯 切削 闭 螺旋 回 倒 扣 
日 量 等 高 精 加 工 EE | 等 高 精 加 工 
上 不 安全 段 删 除 蜗 不 安全 段 删 除 加 工 到 平坦 区 域 
宙 自动 检查 宙 自动 检查 平坦 面 公差 
心 点 分 布 心 点 分 布 
所 刀 轴 刀 轴 
r 加 工 轴 控 制 30.0 加 工 轴 控 制 公差 切 前 方向 
日 河 快 进 移动 口 洒 快 进 移动 DL 任意 3 
当 移动 和 间隙 汀 移动 和 间 障 二 
由 咒 切入 切 出 和 连接 由 苇 切入 切 出 和 连接 
加 开始 点 @ 开始 点 回 oo 
@ 结束 点 2.0 @@ 结束 点 
由 -而 进 给 和 转速 直径 由 而 进 给 和 转速 下 切 步 距 
县 历史 刀具 状态 县 历史 小 下 二 ( 启 0.05 
日 便 敌 和 描述 日 便 敌 和 描述 i 
有 效 用 残留 高 度 计 
名 用 户 定义 设置 -总 用 户 定义 设置 
人 E |5.0 
刀具 编号 
殊 留 高 度 10.1 
| 槽 数 1 
| | 计算 去 持 轮廓 
| 计算 | [ 队列 | [确定 | [ 取消 | | 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 
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6) 快 进 移动 : 安全 区 域 关 型 选择 “平面 >， 工作 平面 选择 “ 刀 共 路 径 工作 平面 >， 法 线 设 定 
















































































» ar WM 由 [06 9》 Y is 6¢e 29 , > 《~ 29 人 
为 (0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间 际 “10.0” 下 切 间 隙 “$.0”， 然 后 单 击 “ 计 算 ” 按 钮 。( 图 6-81 ) 
EE 
PP 等 高 精 加 工 [9 ls P 等 高 精 加 工 时 | © is 
刀具 路 径 名 称 工序 9 - 精 加 工 B 面 的 本 中 刀具 路 径 名 称 工序 9 - 精 加 工 B 面 的 村 
a 个 毛 还 和 
四 刀具 上 目 刀具 人 平面 
马 机 床 加 机 床 
“ 罗 劳 我 二 竟 裁 下 本 
六 毛坯 切 削 ed 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 
由 便 等 高 精 加 工 由 鲁 等 高 精 加 工 
-人 获 心 点 分 布 
可 加 刀 轴 埠 刀 轴 法 线 
多 加 工 轴 控 制 包 加 工 轴 控制 oo |iloo 1.0 
昌河 快 进 移动 E 刁 | 快 进 移动 
河 移动 和 间隙 固定 角度 池 移动 和 间 障 快 进 高 度 26.0 
由 山 切入 切 出 和 连接 二 本 900 由 苇 切入 切 出 和 连接 - 
-8 开始 点 _ 罚 开 始点 下 切 高 度 21.0 
-而 结束 点 了 - 困 结束 点 使 用 极 坐 标 连接 
es 具 路 径 9 计算 尺寸 
日 便 竺 和 描述 刀 轴 限界 日 便 等 和 描述 自 .. 测量 ”毛坯 和 模型 ~ 
到 用 户 定 义 设置 站 自动 碰撞 避 计 -- 忆 用 户 定义 设置 快 进 间隙 10.0 
上 刀 轴 光 顺 下 切 间隙 50 
问 显示 刀 轴 
Fe 
a 
L 显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲面 
[计算 | [ 队列 ] [确定 | [ 取消 ] [Ht 算 ] [队列 ] [确定] [ 取消 ] 
TeEEEEEEEE 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ” 
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》 切 出 hs 第 一 连接 “ 拯 过 ”， 第 二 连接 “ 拯 过 ”， Ea 
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倒 距 离 〈 刀 有 具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 风 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-82 ) 



















































































































































PP 等 高 精 加 工 曙 PP 等 高 精 加 工 呈 
EE 刀具 路 径 名 称 工序 9 - 精 加 工 B 面 的 模 刀具 路 径 名 称 工序 9 - 精 加 工 B 面 的 模 
]> 工作 平面 ] 入 二 jz 工作 平面 ^| | 连 姜 
-全 毛 坏 个 毛坯 
-四 刀具 四 刀具 第 -选择 rm 
-加 机 床 加 机床 站 
… 二 竟 裁 是 剪裁 
六 毛坯 切削 六 毛坯 切削 
由 - 晓 等 高 精 加 工 由 . 悔 等 高 精 加 工 
| 0 布 LS 点 分 布 应 用 约束 
- 想 刀 轴 二 < -区 刀 轴 距离 = 10.0 
@ 加 工 轴 控 制 -名 加 工 轴 控 制 a -We ~ 
由 河 快 进 移动 由 河 快 进 移动 了 
buEDRTTES 100 日 凤 切 入 切 出 和 连接 秆 一 先 泽 
允许 移动 开始 点 区 hh 掠 过 
-加 切 出 “加 切 出 
| 如 初次 和 最 后 切入 切 出 | -| 罚 初次 和 最 后 切入 切 出 
区 切入 切 出 延长 角度 分 界 值 “90.0 -| 罗 切 入 切 出 延长 
苞 连接 :加 | 连接 
一 轩 点 分 布 四 点 分 布 因应 用 的 中 -一 
…@ 开始 点 全 开始 点 - 
-8 结束 点 全 结束 点 加 
由 而 进 给 和 转速 由 而 进 给 和 转速 
.是 历史 是 历史 二 | “了 这 
Be 一 相对 下 
人 [a 
过 切 检查 区 
[tt 算 ] [BR 列 | [确定 ] [ 取消] [+ 算 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 ] 
a) b) 


到 ”6-82 
8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”， 结 束 点 选择 “最 后 一 点 安 全 高 度 ”。 


勾 选 “相对 下 切 ””“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 思 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 思 。( 图 6-83 ) 






































































































PP 等 高 精 加 工 PP 等 高 精 加 工 
旧 EH 

1 工作 平面 1 工作 平面 

全 毛 未 候 毛 未 

中 刀具 二 中 刀具 二 

中 机 床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ” 中 机 床 使 用 最 后 一 点 安全 高 度 

adie 相对 下 切 区 呈 竟 入 

学 毛 未 切削 学 毛坯 切削 
由 重 等 高 情 加 工 Ee 由 重 等 高 情 加 工 | 

起 刀 轴 全 刀 轴 
-名 加 工 轴 控制 色 加 工 轴 控 制 , 
昌都 快 进 移动 和 由 河 快 进 移动 和 
申 a 沿 - 进 刀 刀 轴 到 由 ] 苇 切入 切 出 和 连接 沿 .. 退 刀 刀 轴 ~ 
本 | 开始 点 -大 开始 点 

进 中 距离 5.0 退 刀 距离 5.0 

ee 相对 下 切 距离 ed 
由 而 进 给 和 转速 
.加 历史 距离 
-日 便 等 和 描述 

名 用 户 定义 设置 

坐标 坐标 
-2.242713 -35.350254 26.0 -2.299909 -22.329056 26.0 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 
[Li 算 ] [队列 ] [确证 ] | 取消] [Ht 算 ] [Ml ] [确定 ] [ 取消 ] 
































a) b) 
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9) 进 给 和 转速 : 设 定 主 轴 转 速 12000.0kmin、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
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1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-84) 
10) 单 击 图 6-84 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 具 路 径 如 图 6-85 所 示 。 





PP 等 高 入 加 工 ee me 





主轴 转速 
国 | 12000.0 ” 转 / 分 钟 
切削 进 给 率 
1800.0 毫米 /分 
下 切 进 给 率 
1800.0 毫米 /分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 毫米 /分 

















标准 




















[计算 | | 队列 ] | 确定 | | 取消 | 


6-84 图 6-85 


6.5.10 了 B 面 43mnm 的 孔 加 工 


步 又 单 击 “主页 ”--“ 刀 具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ”-- 
“等 高 精 加 工 ” 如 图 6-86 所 示 。 
PP 策略 选择 器 > 三 二 
| 
立 鳃 3D 偏 移 精 加 工 











立时 多 笔 清 角 精 加 工 
立 匡 笔 式 清 角 精 加 工 
立民 盘 轮 廓 精 加 工 
六 党 镶嵌 参考 线 精 加 工 





立会 流 线 精 加 工 


立 留 偏 移 平坦 面 精 加 工 

育 著 优化 等 高 精 加 工 

立 图 参数 偏 移 精 加 工 

立 量 参数 螺旋 精 加 工 

立国 参考 线 精 加 工 
a 届 

















6-86 


需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “B 面 ”坐标 系 。 
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2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 刀具 : 选择 “G2 立 铣 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-87) 

4) 等 高 精 加 工 : 排序 方式 选择 “区 域 ” 设 定 其 它 毛坯 “0.1” 勾 选 “螺旋 罗 设 定 公差 “0.01”、 
切削 方向 “任意 和 余 量 “0.0”、 最 小 下 切 步 距 “0.05”。( 图 6-88) 












































































































































罗 | P 等 高 精 加 工 
刀具 路 径 名 称 “工序 10--B 面 3 的 孔 加 工 -- 例 阴 刀具 路 径 名 称 “工序 10--B 面 3 的 孔 加 工 -- 例 
上 ]2 工作 平面 EE 
-个 毛坯 
~ 网 1 -四 刀具 
U -加 机床 
名 称 1 .前 裁 
| 不 几何 形体 - 影 毛坯 切削 V| 螺旋 倒 扣 
口红 等 高 精 加 工 | 等 高 精 加 工 
- 量 不 安全 段 删 除 …. 晶 不 安全 段 删除 加 工 到 平坦 区 域 
“二 自动 检查 一 宙 自动 检查 下 坦 面 公差 
-LS 点 分 布 长 度 -SS 点 分 布 
- 拱 刀 轴 -区 刀 负 
-名 加 工 轴 控制 了 “名 加 工 轴 控 制 = eae 
由 者 快 进 移动 由 河 快 进 移动 四 任意 世 
由 ] 切入 切 出 和 连接 由 区 切入 切 出 和 连接 余 时 
…@ 开始 点 -加 开始 点 
-全 结束 点 …. 贸 结 束 点 0.0 
日 而 进 给 和 转速 2.0 日 而 进 给 和 转速 
击 切入 切 出 进 给 率 直径 “看 切入 切 出 进 给 率 下 切 步 距 
-下 历史 -下 历史 最 小 下 切 步 距 区 | 0.05 
名 用 户 定义 设置 -已 用 户 定义 设置 
最 大 下 切 步 距 [5.0 
| | 残留 高 度 [0.1 
[ 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | [ 计算 | | 队列 | [ 确定 | | 取消 | 
6—87 6—88 


5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-89) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0” 下 切 间 际 “5.0”， 然 后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 6-90) 































































































































P 等 高 精 加 工 外 PP 等 高 精 加 工 :外 
阴 刀具 路 径 名 称 “工序 10--B 面 3 的 孔 加 工 -- 例 阴 刀具 路 径 名 称 “工序 10--B 面 3 的 孔 加 工 -- 例 
外 毛 未 全 毛 还 
四 刀具 本 目 刀具 元 
-加 机 床 垂直 -加 机床 a 
， .是 剪裁 由 草 我 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 4 
~ 党 毛坯 切削 -党 毛 还 切削 
由 重 等 高 精 加 工 由 便 等 高 精 加 工 
-点 分 布 -点 分 布 
-加 -其 刀 轴 法 线 
“名 加 工 轴 控 制 “加 加 工 轴 控 制 00 00 1.0 
由 河 快 进 移动 EE 刁 中 快 进 移动 | 
由 区 切入 切 出 和 连接 国定 角度 ， 河 移动 和 间隙 快 进 高 度 26.0 
-全 开始 点 无 - 90.0 由 :| 凡 切入 切 出 和 连接 要 
-@ 结束 点 -…@ 开始 点 下 切 高 度 21.0 
日 而 进 给 和 转速 旋转 铀 本 二 -8 结束 点 使 用 极 坐标 连接 
“而 切入 切 出 进 给 率 站 县 路 径 日 讽 进 给 和 转速 计算 尺寸 
- 瑟 历史 上- 而 切入 切 出 进 给 率 自 _ 测 显 “ 毛 未 和 异型 四 
-日 便 等 和 描述 刀 竺 限界 - 忆 历史 > 一 
色 用 户 定义 设置 自动 碰撞 避让 日 便 等 和 摘 述 快 进 间隙 10.0 
刀 轴 光 顺 … 色 用 户 定义 设置 下 切 间隙 ”5.0 
显示 刀 轴 
4 
me 
t 显示 快 进 曲面 
显示 下 切 曲面 回 
计算 | [ 队列 | [ 确定 | [ 取消 队列 | | 确定 | [ 取消 
6-89 6-90 


7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “ 笠 癌 ”， 切 出 “无 ”， 第 一 连接 “ 扔 过 ”， 第 二 连接 “ 护 过 ”， 
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重 登 距离 《刀具 直 径 单位 )“0.0” 义 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ”， 
角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-91) 

























































































































忆 等 高 精 加 工 P 等 高 精 加 工 
EH EE 
lz 工作 平面 1>. 工作 平面 
全 毛 未 独 毛 未 
由 刀具 川 刀具 
喇 机 床 切入 伸 向 喇 机 床 
- 吧 蔓 我 虹 竟 裁 
-六 毛 还 切削 i er 六 毛 未 切削 
申 量 等 高 精 加 工 第 一 连接 掠 过 由 便 等 高 精 加 工 
LS 点 分 布 心 点 分 布 
-区 刀 轴 第 二 连接 掠 过 | - 牙 刀 轴 
~ 人 @ 加 工 轴 控 制 L -加 加 工 轴 控 制 L ~ Me ~ 
村 快 进 移动 本 由 河 快 进 移动 
由 ERTE3 重 受 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 吉 轨 切入 切 册 和 连接 
- 岗 切 入 允许 移动 开始 点 团 -项 切入 掠 过 ~ 
”一 车 切 出 一 轴 切 出 
连续 处 
” “| 到 初次 和 最 后 切入 切 出 i -项 初次 和 最 后 切入 切 出 
-项 切入 切 出 延长 角度 分 寞 值 90.0 “一切 站 
-~… 罚 连 接 连接 
-加 点 分 布 ”四 志 分布 应 3 约束 和 一 
加 开始 点 加 -时 开始 点 瘟 
贸 结束 点 -8 结束 点 
日 而 进 给 和 转速 日 而 进 给 和 转速 
二 而 切入 切 出 进 给 率 号 而 切入 切 出 进 给 率 | RA 
二 -一 一 相对 bd 
rn 下 
过 切 检查 Y 过 切 检查 加 
队列 | | 确定 | | 取消 队列 | [ 确定 | | 取消 

















a) b) 
6-91 
8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ” 结束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ” 
勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 丸 距离 “$.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “5.0”， 沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 6-92 ) 


[Pp 等 高 精 加 工 



































































































































P 等 高 精 加 工 

阴 ， 

jz 工作 平面 ]” 工作 平面 

个 毛坯 个 毛坯 

目 刀具 加 刀具 
-四 机 床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ 时 机床 合用 最 后 一 点 中 全 高度 
/ 2 edi ， ee 下 
个 不 切 肖 |! 
由 三 等 高 精 加 工 下 出生 等 高 精 加 工 直接 移动 
SS 点 分 布 著 代 力 轴 _ 心 点 分 布 著 代 刀 轴 
- 葬 刀 轴 -所 刀 轴 
-名 加 工 轴 控制 -名 加 工 轴 控制 
由 村 快 进 移动 yY| 单独 进 刀 由 柯 快 进 移动 V | 单独 退 刀 
由 区 切入 切 出 和 连接 沿 .. 进 刀 刀 轴 ~ 由 | 则 切入 切 出 和 连接 沿 .. 退 刀 刀 轴 v 
-a -者 开始 点 
i 进 刀 距离 5.0 \ 
-全 结束 点 oiE 退 刀 距离 5.0 
白 .而 进 给 和 转速 由 而 
而 切 入 切 出 进 给 率 距离 ”二 .而 切入 切 出 进 给 率 
- 互 历史 - 忌 历史 
“日 便 等 和 描述 Ws se 
“部 用 户 定义 设置 如 用 户 定义 设置 

坐标 坐标 
0.795125 -14.412663 26.0 0.265481 -15.100173 26.0 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 0 0.0 0.0 1.0 
[Lt 算 ] [队列 ] [确证 ] [ 取消 ] [Ht 算 ] [队列 ] [ 确定 | | 取消 ] 
a) b) 
6-92 


9) 进 给 和 转速 ， 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
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1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-93 ) 
10) 单 击 图 6-93 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 6-94 所 示 。 














by 起 主轴 转速 
国 | 12000.0 ” 转 / 分 钟 











切削 进 给 率 

国 | 1800.0 
下 切 进 给 率 
1800.0 
掠 过 进 给 率 


毫米 /分 


毫米 /分 


冷却 





3000.0 毫米 /分 





标准 





多 


6-93 6-94 


6.5.11 圆 弧 倒 人 角 
步骤 单 击 “ 主 页 ”一 “刀具 路 径 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 











参数 偏 移 精 加 工 





























需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “A 面 ”坐标 系 。 
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2) 毛 坏 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 

3) 思 有 其 : 选择 “人 1.5 球 头 刀 ”， 伸 出 30mm 即 可 。( 图 6-96) 

4) 参数 偏 移 精 加 工 : 设 定 开始 曲线 为 曲线 “1” 结束 曲线 为 曲线 “2”， 偏 移 方向 选择 “ 洛 
着 ”， 剪 裁 方 法 选择 “ 刀 尖 位 置 ” 设 定 公差 “0.01” 切削 方向 “任意 ” 余 量 “0.0” 最 大 行 
距 “0.05”。( 图 6-97) 


































































































PP 参数 信 移 精 加 工 | PP 参数 信和 移 精 加 工 | © zs 
刀具 路 径 名 称 工序 11-- 贺 弧 倒 角 -- 例 FE 
]” 工作 平面 半 刀 ]” 工作 平面 
外 醒 - 国 毛 未 
加 刀具 划 ~ 4-D1.5R0.75-L10 -| 办 了 四 刀具 
加 机 床 -加 机床 加 | 四 办 由 
是 莫 裁 名 称 4-D1.5R0.75-L10 .多 草 裁 
六 毛 还 切削 几何 形体 -… 闵 毛坯 切削 结束 曲线 
图 参数 信 移 精 加 工 = 国 EEEREEETE 加 上 -| 六 并 由 
则 自动 检查 。 上 而 自动 检查 
心 点 分 布 心 点 分 布 信 移 方向 沿 着 - 
- 控 刀 轴 长 度 已 刀 轴 村 四 
人 @ 加 工 轴 控 制 = -人 @ 加 工 轴 控 制 i 
由 洒 快 进 移动 由 洒 快 进 移动 边缘 公差 [0.0 
由 | 凡 切入 切 出 和 连接 由 ] 避 切入 切 出 和 连接 问 最 大 偏 移 
轴 开始 点 -@ 开始 点 i 
.六 结束 点 -8 结束 点 
是 历史 EE -号 历史 0.01 任意 ~ 
总 用 户 定义 设置 刀具 状态 -六 用 户 定义 设置 加 
有 效 喝 oo0 四 
最 大 行距 
刀具 编号 0.05 人 [|0.000834| 
| 权 数 1 
| | 计算 夫 持 轮廓 回 显示 
[it 营 ] [Mz] [确定 ] [ 取消 |] [计算 ] [队列 | [确定 ] [ 取消] 









































6-96 6-97 
5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-98 ) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “ 帮 有 具 路 径 工 作 平面 ” 法 线 设 定 
为 〈0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙 “10.0 入 下 切 间 际 “5.0”， 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 6-99 ) 










































































































































忆 参数 信和 移 精 加 工 PP 参数 信 移 精 加 工 
中 IEE 目 刀具 路 径 名 称 “工序 11-- 圆 弧 倒 角 -- 例 了 刀具 路 径 名 称 “工序 11-- 圆 弧 倒 角 -- 例 
不 不 
和" -3 i rf Ee 安全 区 域 
加 机 床 垂直 ~ -四 机 床 类 型 平面 加 
et -9 疯 裁 工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 
六 毛坯 切 测 -党 毛 环 切削 
由 图 参数 偏 移 精 加 工 由 图 参数 偏 移 精 加 工 
心 点 分 布 -SS 点 分 布 
基因 四 -其 刀 轴 法 线 
由 河 快 进 移动 日 3 
由 | 凡 切入 切 出 和 连接 固定 角度 二 河 移 动 和 间隙 快 渤 高 度 26.0 
镶 开始 点 生 - 90.0 由 区 切入 切 出 和 连接 本 
仿 | 结束 点 -8 开始 点 下 切 高 度 21.0 
四 而 进 给 和 转速 旋 和 机 机 于 ~- 结束 点 使 用 极 坐标 连接 
下 历史 和 刀具 路 径 由 计算 尺寸 
。 便 等 和 描 二 .测量 ”毛坯 和 模型 > 
名 用 户 定义 设置 Wirt “日 便 舌 和 描述 Ss 
由 自动 碰撞 避让 .局 用 户 定 义 设置 快 进 间隙 10.0 
站 轴 光 顺 下 切 间 障 ”5.0 
显示 刀 轴 
Ci 
pe 
' 显示 快 进 曲 面 
显示 下 切 曲面 回 
计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | CG [ef 定 ] [Ri 
6-98 匀 6-99 
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7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “无 ”， 切 出 “无 ?>， 第 


一 连接 “曲面 上 ”， 第 二 连接 “ 拯 过 ”， 


重 登 距离 《刀具 直径 单位 )“0.0” 勾 选 “允许 移动 开始 点 ”及 “ 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 ” 


角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-100) 





| P 参数 仿 移 精 加 工 








[2 ms 


| 已 参数 偏 移 精 加 工 





刀具 路 径 名 称 工序 11-- 圆 弧 倒 角 -- 例 





六 毛坯 切削 
由 图 参数 偏 移 精 加 工 
心 点 分 布 
挫 刀 轴 
名 加 工 轴 控制 
已 汝 快 进 移动 
洒 移动 和 间隙 
> wT 
加 切入 
1 玉 切 出 


重 又 距离 (刀具 直径 单位 ) 0.0 
刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 























刀具 路 径 名 称 ”工序 11-- 圆 弧 倒 角 -- 例 





六 毛 未 切削 

由 国 参数 偏 移 精 加 工 
心 点 分 布 
其 刀 轴 





人 @ 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
白 苇 切入 切 册 和 连接 
-加 切 入 
岗 切 出 
1 初次 和 最 后 切入 切 出 


如 初次 和 最 后 切入 切 出 


鱼 度 分 界 值 90.0 


| 旭 切入 切 出 延长 


项 切入 切 出 延长 
1 连接 
加 点 分 布 
轴 开 始点 
鹃 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 


了 国 
”于 志 分布 
-@ 开始 点 
-人 8 结束 点 
申 击 进 给 和 转速 

旦 历史 












































个 人 








过 切 检查 外 | 

















[it 息 ] [队列 | [确定 | [取消 | 


[it 息 ] [队列 ] [确定 | [ 取消 ] 




















a) b) 
6-100 
8) 开始 点 和 结束 点 : 开始 点 选择 “第 一 点 安全 高 度 ”， 结 束 点 选择 “最 后 一 点 安全 高 度 ”。 


勾 选 “相对 下 切 ”“ 单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距离 “5.0” 相对 下 切 距 离 “1.0”、 
退 刀 距离 “$.0”， 洛 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 6-101) 

































































































P 参数 信 移 精 加 工 外 | P 参数 含 移 精 加 工 

NE 刀具 路 径 名 称 “工序 11-- 辆 弧 倒 角 -- 例 肯 刀具 路 径 名 称 工序 11-- 辆 弧 倒 角 -- 例 

lz 工作 平面 天 jz 工作 平面 

出 毛坯 出 毛坯 

由 刀具 由 刀具 

器 机床 使 用 第 一 点 安全 高 度 ~ 于 机床 使 用 “最 后 一 点 安全 高 度 > 

> = y a 

pA —. LAA E | 一 。 

四 图 参数 仿 移 精 加 工 本 上 图 参数 偏 称 情 加 工 村 移动 

让 刀 轴 心 点 分 布 

人 @ 加 工 轴 控 制 这 刀 轴 
由 河 快 进 移动 站 和 的 和 信 加 工 轴 控 制 二 
由 | 凡 切入 切 出 和 连接 沿 .…. 进 刀 刀 轴 二 由 河 快 进 移动 沿 … 退 刀 刀 轴 = 
有 | 开始 吉 进 刀 距 离 5.0 昌国 切入 切 出 和 连接 退 刀 距 离 5.0 
- 久 结 束 点 : : 
由 :向 进 给 和 转速 相对 下 切 距离 
-是 历史 中 高 

日 便 等 和 描述 

名 用 户 定义 设置 

坐标 坐标 
4.409856 -14.165947 26.0 3.74204 -14.117943 26.0 
刀 轴 刀 轴 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 
队列 | [ 确定 | | 取消 队列 | [ 确定 | | 取消 
































a) b) 
6-101 


9) 进 给 和 转速 : 


设 定 主轴 转速 12000.0Mmin、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
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1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-102) 
10) 单 击 图 6-102 中 的 “计算 ” 按钮 刀具 路 径 如 图 6-103 所 示 。 





Es 轩 时 时 = 











主轴 转速 
12000.0 ” 转 / 分 钟 
切削 进 给 率 
1800.0 ”毫米 /分 
下 切 进 给 率 
18ooo ” 襄 米 分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 毫米 /分 





























6-102 


6.5.12 切 C 面 3mm 桶 


步骤 : 单 击 “主页 ”一 “刀具 路 任 ” 图 标 ， 弹 出 “策略 选择 器 ”表格 ， 单 击 “ 精 加 工 ” 一 “ 参 
考 线 精 加 工 ” 如 图 6-104 所 示 。 





立 图 清 角 精 加 工 
立 贤 多 笔 清 角 精 加 工 

















需要 设 定 的 参数 如 下 : 
1) 工作 平面 : 选择 “C 面 ” 坐 标 系 。 
2) 毛坯 : 选择 要 加 工 的 曲面 计算 即 可 。 
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3) 刀具 : 选择 “gb 芯 铣 刀 ”>”， 伸 出 30mm 即 可 。 

4) 参考 线 精 加 工 : 选择 参考 线 “3” 底部 位 置 选择 “驱动 曲线 ”， 设 定 轴 问 偏 移 “0.0”， 
设 定 公 状 “0.005” 加 工 顺序 “上 自由 方向 入 余 量 “-0.01” 最 大 下 切 步 距 “0.2”。 在 “多 重 
切削 ”选项 中 模式 选择 “同上 偏 移 ” 排序 方式 选择 “ 层 ”， 设 定 最 大 切削 次 数 “60” 最 大 下 
切 步 距 “0.2”。( 图 6-105 ) 
































0 在 部位 置 红 -十 
贡 自动 检查 而 自动 检查 
心 点 分 布 则 向 偏 移 0. 心 点 分 布 
- 臣 刀 轴 翁 刀 轴 
包 加 工 轴 控 制 避免 -名 加 工 轴 控 制 














由 出 切入 切 出 和 连接 
胡 开始 点 
万 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
妃 历史 
习 便 等 和 描述 
名 用 户 定义 设置 

















显示 





[计算 | [ 队列 | [确定 | | 取消 | 











申 | 凡 切入 切 出 和 连接 
太 开始 点 
-加 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
上 历史 
引 便 等 和 摘 述 
名 用 户 定义 设置 











= 


3 








| 计算 | [ 队列 | [ 确定 | | 取消 | 














6-105 
5) 刀 轴 : 垂直 。( 图 6-106) 
6) 快 进 移动 : 安全 区 域 类 型 选择 “平面 ” 工作 平面 选择 “刀具 路 径 工作 平面 ” 法 线 设 定 
为 《0.0，0.0，1.0)， 设 定 快 进 间隙“10.0 入 下 切 间隙 “$.0” 然后 单 击 “计算 ”按钮 。( 图 6- 107) 








刀具 路 径 名 称 ”工序 12-- 切 C 面 3mm 槽 -- 例 





名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 
由 区 切入 切 出 和 连接 
全 开始 点 
贸 ] 结束 点 
由 而 进 给 和 转速 
妃 历史 
日 便 等 和 摘 述 
名 用 户 定义 设置 






































计算 | | 队列 | | 确定 | | 取消 | 
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3 rR 
由 I 凡 切入 切 出 和 连接 
-各 开始 点 


~@ 结束 点 

由 -而 进 给 和 转速 

-是 历史 

“日 便 敌 和 摘 述 
名 用 户 定义 设置 














安全 区 域 
类 型 平面 





工作 平面 | 刀具 路 径 工作 平面 





快 进 高 度 26.0 
下 切 高 度 21.0 
使 用 家 坐标 连接 


自 .… 测 量 ”毛坯 和 模型 
快 进 间隙 10.0 
下 切 间 阶 ”5.0 





























7) 切入 切 出 和 连接 : 切入 “延长 移动 >， 切 出 “延长 移动 >， 第 一 连接 “相对 ”， 
上 下 2 


dy 


接 “ 相 对 ”， 重 登 距离 “刀具 直径 单位 )“0.0”， 勾 选 “ 人 允许 移动 开始 
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增加 切入 切 出 ”， 角度 分 界 值 “90.0”。( 图 6-108) 

























































































































































和 


定 二 过 
及 “ 刀 轴 不 连续 处 





























第 二 选择 



































[Git 复 ] [Wal ] [确定 | [ 取消] 














b) 
























































[计算 |] [队列 | (确定 | (取消 























PP 参考 线 精 加 工 
刀具 路 径 和 名称 “工序 12-- 切 C 画 3mm 醒 -- 例 
lz 工作 平面 ^| 硬 和 连 : 
外 所 还 
-四 刀具 切入 切 出 和 连接 摘要 
-时 机 床 切入 延长 移动 
-是 疯 裁 - 
六 毛 环 切削 | 党 毛 环 切 前 
局 国 参考 线 精 加 工 第 连接 相对 蝇 国 参考 线 精 加 工 
-十 多 重 切削 言 多 重 切 前 
人 而 自动 检查 第 二 连接 相对 ”一 由 自动 检查 
心 点 分 布 LS 点 分 布 
起 刀 轴 S - 披 刀 轴 
人 加 工 轴 控 制 0.0 -人 @ 加 工 轴 控制 
四 兆 快 进 移动 允许 移动 开始 点 区 由 河 快 进 移动 
白 : 加 切入 切 出 和 连接 白 .项 切入 切 出 和 连接 
bE 连续 处 v 1 
ry 刀 轴 不 连续 处 增加 切入 切 出 二 四 和 
刚 切 出 鱼 度 分 界 值 90.0 苞 切 出 
-| 凡 初次 和 最 后 切入 切 出 苇 初次 和 最 后 切入 切 出 
加 切入 切 出 延长 网 切入 切 出 延长 
- 苇 连接 -加 连 接 
-加 点 分 布 加点 分 布 
全 开始 点 -全 开始 点 
贸 结束 点 s -… 久 结 束 点 
他 PP 
过 切 检查 区 
[MM 列 | [确定 | [ 取消 | 
a) 
忆 参考 线 精 加 工 
刀具 路 径 名 称 工序 12-- 切 C 画 3mm 楼 -- 例 
.工作 平面 三 We 
生气 还 
国 刀具 第 一 选择 re 
-加 机 床 ed 有 
入 疯 裁 长 度 3.0 
六 毛坯 切削 -党 毛坯 切 前 
蝇 轩 参考 线 精 加 工 局 国 参考 线 精 加 工 
- 言 多 重 切削 - 言 多 重 切削 
，“ 南 自动 检查 应 用 约束 一 南 自动 检查 
… 点 分 布 三 距离 | = 10.0 心 点 分 布 
起 刀 轴 - 控 刀 轴 
-名 加 工 轴 控 制 ”| 名 加 工 轴 控 制 
由 河 快 进 移动 一 由 河 快 进 移动 
日 苞 切入 切 出 和 连接 第 一 选择 日 项 切入 切 出 和 连接 
加 切入 无 ~ 吉 切 入 
-了 四 一 轩 切 出 
”一 轴 初次 和 最 后 切入 切 出 -项 初次 和 最 后 切入 切 出 
“一 加 切入 切 出 延长 -加 切入 切 出 延长 
”一 园 连 接 时 Sl 连接 
加点 分 布 ”加点 分 布 
贸 开始 点 -@@ 开始 点 
-人 @ 结束 点 s -六 结束 点 
\ 加 、 
过 切 检查 区 
[队列 | [ 确定 | | 取消 | 
c) 
和 ”6-108 
人 吉 束 人 \ 和 示人 一 22 十 
8) 开始 点 和 结束 点 ， 开始 点 选择 “第 一 点 ”， 结 


d) 


反选 择 “ 最 后 一 扣 ” 义 选 “相对 下 切 ” 


“单独 进 刀 ”及 “单独 退 刀 ” 设 定 进 刀 距 离 “10.0” 相对 下 切 距 离 “1.0” 退 刀 距 离 “10.0”， 
沿 刀 轴 进 刀 与 退 刀 。( 图 6-109) 

9) 进 给 和 转速 设 定 主轴 转速 12000.0r/min、 切 削 进 给 率 1800.0mm/min、 下 切 进 给 率 
1800.0mm/min、 掠 过 进 给 率 3000.0mm/min， 标 准 冷 却 。( 图 6-110) 
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10) 单 击 图 6-110 中 的 “计算 ”按钮 ， 刀 有 具 路 径 如 图 6-111 所 示 。 

















































































































PP 参考 线 精 加 工 8 lw PP 参考 线 精 加 工 lm 
2 | 罗 刀具 路 径 名 称 “工序 12-- 切 C 面 3mm 酸 -- 例 all 刀具 路 径 名 称 工序 12-- 切 C 面 3mm 栈 -- 例 
使 用 第 一 点 下 使 用 最 后 一 点 v 
相对 下 切 加 
直接 移动 直接 移动 
花 代 刀 轴 口 车 代 刀 轴 | 
团 单独 进 刀 — 网 单 独 退 刀 
沿 .. 进 刀 刀 轴 ~ 沿 .. 退 刀 刀 轴 ~ 
进 刀 距离 10.0 退 刀 距离 10.0 
相对 下 切 距离 | 
距离 
坐标 一 坐标 一 
0.0 -10.512857 ”18.999119 力 0.0 3.0 10.00002 王 | 
刀 轴 刀 轴 一 
0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 图 
队列 ] [ 确定 ] [ 取消 ] 
a) b) 











工序 12-- 切 C 面 3mm 槽 -- 例 








国 | 1800.0 毫米 /分 
下 切 进 给 率 
内 | 1800.0 毫米 /分 
掠 过 进 给 率 

3000.0 毫米 /分 














冷却 
标准 











6-110 到 6-111 
6.6 NC 程序 仿真 及 后 处 理 

6.6.1 NC 程序 仿真 

以 “ 粗 加 工 (A 面 )” 刀 有 具 路 径 为 例 : 

1) 打开 主 界面 的 “仿真 ”标签 ， 单 击 开 关 使 之 处 于 打开 状态 。 
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2) 在 “和 条目” 下 拉 荣 单 中 单 击 选 择 要 进行 仿真 的 刀具 路 径 。 
3) 单 击 “ 运 行 ” 按 钮 来 得 看 仿真 。 在 “仿真 控制 ” 栏 中 可 对 仿 趴 过 程 进行 车 停 、 回 退 等 操作 。 
4) 单 击 “ 退 出 ViewMill” 按 钮 来 终止 仿真 。 仿 真 效 果 如 网 6-112 所 示 。 


























todesk FIEETRIHI Litimate 2018 「 品 可 用 百 . 下 醒 0o 工 蔬 ] 3 D 
I 站 上 周 器 江 态 蝇 也 Ei 要 雪线 坊村 4- 夯 二 证 二 工 羡 嘿 可 性 隔 庄 而 叶 ee Ll | 上 防 - 青 至 享 看 号 
| 入 工 志 2 和 IA ” 六 吊 再 许 四 有 十 mm 
nuliDetan 'p = = 
| rt 里 开 鳝 他 图 上 一 襄 i — i i 于 面 。 村 地 二 8。 电动 时 未 疙 照看 出 
人 本 本 可 可 可 
匠 酚 王 加 古本 漳 抽 [a 全 置 wd 坚 示 


| 证 大 让 军工 再 5- 友 工 中 1 和 
| 让 局 工 这 5 加工 A 本 的 避 入 也 -i 
和 本 直面 工 庙 -加工 昼 的 3 六 竹 - 
直 : 区 直面 工 二 了 -IITR 了 的 而 所 乔 ， 
和 吕 和 本 工交 -由 0 了 6 二 的 性 
i | 
二 寺 面 工 汕 10- 凶 9 浴 孔 jt 工 -机 
有 矿 二 图 工头 11-- 生 后 语 重 :- 仙 
于 大 直面 工 向 12-- 二 3mm 三--1 
0 口语 国 卫 刘 13,- 切 < 硬 3mm 卫 ,全 
| 握 语 歼 刷 
| 是 于 半 - 瑟 本 二 世 0 

由 下 古 了-05F3-L3 

于 加 3-04-L30 

4 加 1 

和 重 古 本 -1.50 六 -LI 


而 户 记 如 义 打 ， 


站 
一 





wa 











6.6.2 NC 程序 后 处 理 


1) 在 资源 管理 器 中 右 击 要 产生 NC 程序 的 刀具 路 径 名 称 ， 选 择 “ 创 建 独立 的 NC 程序 ” 
2) 在 资源 管理 器 中 “NC 程序 ”标签 下 找到 与 刀具 路 径 同 名 的 NC 程序 ， 右 击 程序 名 ， 
在 菜单 中 选择 “编辑 已 选 ” 弹出 “编辑 已 选 NC 程序 ”表格 ， 如 图 6-113 所 示 。 
PP 编辑 已 选 NC 程 序 二 


输出 | 刀具 路 径 | 刀具 | 检查 




















这 将 改变 所 有 已 选 的 NC 程序 


输出 文件 夫 Ci:\Users\Administrator\Desktop\234 四 
输出 文件 {ncprogram}.nc 


机 床 选 项 文件 C:\Autodesk\Autodesk PowerMill 后 处 理 \ 小 机 床 回 


so | 


输出 工作 平面 |A 面 -| 零件 名 工序 2- 粗 加 工 A 面 








刀 位 点 刀 尖 
自动 刀具 对 齐 ” 开 连接 移动 同时 























6-113 


231 


PowerMill 2018 
四 轴 数 控 加 工 编程 应 用 实例 


3) 在 输出 文件 名 后 键入 文件 后 级 ， 例 如 键入 “.nc”， 输 出 的 程序 文件 后 级 名 即 为 “.ne”。 
4) 选择 机 床 选项 文件 ， 单 击 相 应 的 机 床 后 处 理 文 件 。 
5) 输出 工作 平面 选择 相应 的 后 处 理工 作 平 面 ， 单 击 “ 应 用 ”及 “接受 ”按钮 。 


6.6.3 ”生成 G 代码 


在 PowerMill 2018 的 资源 管理 器 中 右 击 “NC 程序 ”标签 下 要 生成 G 代码 的 程序 文件 ， 
在 菜单 中 选择 “ 写 入 ” 弹出 “信息 ”表格 。 后 处 理 完 成 后 信息 如 图 6-114 所 示 ， 并 可 以 在 相 
应 路 径 找到 生成 的 NC 文件 〈G 代码 )。 
| P 信息 | 9 ls | 


* NUMBER OF CHARACTERS 638941 
炎 














光 祷 闪 六 六 六 次 六 光 交 光 闹 六 炎 入 交 妆 六 交 六 并 并 站 妆 光 光 交 发 次 炎 交 炎 次 妆 交 次 交 溉 痪 帝 


Complete 


写 入 NC 程序 

NC 程 序 : C/Users/Administrator/Desktop/ 工 序 2- 粗 加 工 太 面 .nc 
Toolpath 工序 2- 粗 可 工 太 面 

已 进行 后 处 理 。 

















图 6-114 


6.7 经验 点 评 及 重点 策略 说 明 


本 章 介 绍 了 模型 区 域 清除 、 等 高 精 加 工 、 模 型 轮廓 、 旋 转 精 加 工 、 参 数 偶 移 精 加 工 、 优 
化 等 高 精 加 工 、 钻 孔 等 操作 ， 此 零件 是 典型 的 四 轴 加 工 零件 ， 参 数 偏 移 精 加 工人 策略 在 四 轴 加 
工 里 是 较为 常用 的 。 其 创建 和 编辑 步骤 如 下 : 

参数 偏 移 精 加 工 是 一 种 将 参考 线 用 作 限 制 线 和 引导 线 的 精 加 工 策 略 。 参 数 偏 移 精 加 工 力 
路 径 在 起 始 线 和 终止 线 之 间 ， 按 读者 设置 的 行距 沿 模型 曲面 偏 置 起 始 线 和 终止 线 而 形成 思 
路 径 。 

在 PowerMill 2018 主 界 面 功 能 图 标 区 “刀具 路 径 ” 选 项 卡 下 选择 “刀具 路 径 ”， 打 开 “ 策 
略 选择 器 ”表格 ， 选 择 “ 精 加 工 ” 选 项 卡 ， 在 该 选项 卡 内 选择 “参数 偏 移 精 加 工 ” 然后 单 击 
“确定 ”按钮 ， 即 可 打开 “参数 偏 移 精 加 工 ” 表 格 。 

参数 偏 移 精 加 工 各 项 参数 的 功能 及 应 用 如 下 : 

1) 开始 曲线 : 选取 一 条 参考 线 ， 用 于 定义 刀具 路 径 的 起 始 位 置 。 

2) 结束 曲线 : 选取 另 一 条 参考 线 ， 用 于 定义 刀具 路 径 的 终止 位 置 。 

3) 偏 移 方 铝 : 定义 两 条 参考 线 的 连接 方法 ， 包 括 : 

Q 沿 着 : 从 起 始 参 考 线 癌 终止 参考 线 偏 移 刀 有 具 路 径 。 

GO 交叉 : 从 起 始 参 考 线 上 的 一 个 点 移动 到 终止 参考 线 上 的 对 应 点 形成 刀 且 路径。 











具 
具 
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4) 檀 久 方法 : 定义 参考 线 约 束 刀 具 路 径 的 方法 ， 包 括 : 

中 刀 尖 位 置 : 刀 尖 氮 落 在 参考 线 上 。 

Go 接触 点 位 置 : 刀具 接触 点 落 在 参考 线 上 。 

5) 最 大 人 般 移 : 控制 生成 刀具 路 径 的 数量 。 

6) 最 小 行距 : 参数 债 置 精 加 工 策略 根据 所 使 用 的 刀具 半径 和 公差 来 定义 行距 值 。 注 意 : 
默认 情况 下 设 定 最 小 行距 值 为 0， 表 示 行 距 值 由 系统 自动 计算 得 出 。 

7) 最 大 行距 : 如 果 系 统 目 动 计算 的 行距 值 过 大 ， 可 能 影响 到 加 工 的 表面 质量 。 此 时 操作 
者 可 以 上 自行 定义 最 大 行距 值 来 限制 所 允许 的 最 大 行距 。 

参数 偏 移 精 加 工 用 于 加 工 参 数 线 限制 内 的 曲面 等 ， 其 加 工 应 用 范围 较 广 。 








233 


对 


附 


杂 


附录 A ”PowerMill 2018 的 一 些 实用 命令 


表 A-1 列 出 了 了 PowerMill 2018 的 一 些 实 用 命令 。 应 用 这 些 命令 的 方法 是 在 PowerMill 2018 
主 界面 功能 图 标 区 找到 并 单 击 “ 安 ” 沫 单 下 的 “ 回 显 命 令 ” 按 钮 ， 然 后 在 界面 下 方 的 命令 窗 
口 输入 命令 内 容 ， 按 回 车 键 运行 ， 如 图 A-1 所 示 。 


15 








表 


uj 
加 
心 
才 
遇 


Project claim 


Edit toolpath;axial offset 





Edit toolpath;show tool axis 30 


EDIT SURFPROJ AUTORANGE OFF 
EDIT SURFPROJ RANGEMIN -6 


EDIT SURFPROJ RANGEMAX 6 


EDIT SURFPROJ AUTORANGE ON 


Lang English 

Lang Chinese 

EDIT UNITS MM 

EDIT UNITS INCHES 

EDIT PREFERENCE AUTOSAVE YES 
EDIT PREFERENCE AUTOSAVE NO 


EDIT PREFERENCE AUTOMINFINFORM YES 








EDIT PREFERENCE AUTOMINFINFORM NO 
COMMIT PATTERN ; \r PROCESS TPLEADS 


COMMIT BOUNDARY ; \R PROCESS TPLEADS 


A-1 
命令 功能 
去 除 加 工 项 目 文件 的 只 读 性 
此 命令 通过 对 一 条 激活 的 五 轴 刀 有 具 路 径 债 置 一 个 距离 而 生 


成 一 条 新 的 五 轴 刀 有 具 路 径 。 新 的 刀具 路 径 的 刀 位 点 沿 刀 轴 和 大 量 
偏 置 








此 命令 显示 当前 五 轴 刀 具 路 径 的 刀 轴 矢量 。 命 令 后 的 数字 
30 为 天 量 长 度 ， 可 由 操作 者 目 定 义 








在 曲面 投影 精 加 工 策略 中 ， 关 闭 目 动 投影 距离 
设置 曲面 投影 精 加 工 的 投影 距离 最 小 值 为 -6《〈 该 值 可 更 改 ) 
设置 曲面 投影 精 加 工 的 投影 距离 最 大 值 为 6( 该 值 可 更 改 ) 








在 曲面 投影 精 加 工 策略 中 ,打开 自动 投影 距离 〈 不 限制 投影 
距离 ) 


切换 到 英文 界面 

切换 到 中 文 界面 

转换 到 公制 〈 米 制 ) 单位 

转换 到 英制 单位 

批 处 理 完 刀 具 路 径 后 自动 保存 

批 处 理 完 刀具 路 径 后 不 自动 保存 
PowerMILL 精 加 工 计 算 路 径 时 视窗 缩小 化 
PowerMILL 精 加 工 计 算 路 径 时 视窗 不 缩小 化 
参考 线 直接 转换 成 刀具 路 径 

边界 直接 转换 成 刀具 路 径 


附录 


P ls Autodesk PowerMill Ultimate 2018 [ -无 ] 
开始 刀具 路 径 刀具 路 径 编 辑 刀具 边界 参考 线 和 孔 特 征 设置 特征 组 工作 平面 模型 残留 模型 机 床 仿真 NC 程序 查看 
Ti 

| 全 2 S 念 DI EE 

i Sse: LbNNRTTB 人 TE 
创建 工作 平面 毛坯 杞 全 量 创建 刀具 数据 库 | 刀具 路 径 模型 区 域 清除 ”楼 型 残留 区 .。 ”等 高 精 加 工 。 优化 等 高 精 ..。 平行 精 加 工 =” 刀具 路 径 NC 程序 ， 模式 ”上 一 ”运行 ”记录 '! 回 显 合 仿 ! 计算 器 Measurer 镜 像 项 目 。 A360 

v vv 到 v ~ 1 

设置 刀具 创建 刀具 路 径 检查 选择 宏 EE 实用 程序 Autodesk 


资源 管理 器 (0 9? 
站 及- 单 击 回 显 命令 ”按钮 


















































侈 
可 
由 
五 了 5 冉 世 轩 ? 人 Sn 性) 页 x 


在 此 处 输入 命令 
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附录 B 实例 用 机 床 参数 介绍 


大 部 分 四 轴 机 床 是 在 三 轴 联 动 铣床 的 工作 台 上 ， 增 加 一 个 绕 X 轴 旋 转 的 A 轴 或 绕 Y 轴 
旋转 的 B 轴 ， 再 由 具备 同时 控制 四 轴 运 动 的 数控 系统 文 配 ， 以 获得 四 轴 联 合 运 动 。 这 类 机 床 
主要 用 于 加 工 非 圆 截面 柱状 零件 ， 例 如 这 螺 旋 模 的 传动 轴 零 件 等 。 

典型 四 轴 机 床 实例 如 图 B-1 所 示 。 该 实例 中 四 根 运动 轴 分 别 是 直线 轴 X、Y、Z 及 绕 Y 
轴 旋 转 的 B 轴 。 

图 B-2 所 示 是 本 书 中 实例 所 用 的 天 津 安 卡尔 公司 生产 的 UCAR-DPCNC4S150 型 四 轴 机 
床 , 该 机 床 的 运动 轴 分 别 是 直线 轴 义 、Y、Z 及 绕 Y 轴 旋 转 的 B 轴 , 其 主要 技术 参数 见 表 B-1。 
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技术 规格 名 称 
X、Y、Z 轴 行 程 
B 轴 行 程 
人 人 由 
定位 精度 
重复 定位 精度 
快速 移动 速度 
进 给 速度 
回转 速度 
主轴 转速 
刀 柄 型 号 
主轴 电动 机 功率 
数控 系统 


四 轴 数 控 加 工 编 程 应 用 实例 


表 B-1 
技术 规格 参数 


触摸 屏 谍 入 陈 专用 数控 系统 





mm/min 
mm/min 
r/min 


r/min 


kW 


S 
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